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Dritter Abfchnitt. | 


Spinnerei und Weberei '). 


Dir Hauptmaterialien, von deren Verarbeitung in diefem Abjchnitte gehandelt 
werden muß, find: Leinen (Flachs, Hanf und Yute), Baummolle, Wolle 
(Schafwolle) und Seide. Die drei zuerft genannten liefert die Natur in kurzen oder 
mätig langen Faſern (Haaren), aus welhen lange Fäden erjt dur das Spinnen 
dargejtellt werden müſſen; die Seide dagegen iſt ſchon in ihrem natürlichen Zuftande 
ein Faden von beträchtlicher Länge, welchem man durch Vervielfahung (Zufammen- 
legung mehrerer einfachen Fäden) mehr Körper und Stärke ertheilt, und nur die 
Abfälle von der Seidegewinnung unterliegen einem eigentlihen Spinnprozeffe. Zur 
Beberei werden die genannten Materialien theils ungemifcht angewendet, theils mit 
einander dergeitalt vermiſcht, daß man Fäden von zweien oder felbft von dreien 
viefer Stoffe auf eine regelmäßige Meife mit einander verbindet. Der Fall, daß 
veribiedene Materialien in einem und demjelben Faden dur da3 Spinnen vereinigt 
werden, fommt ebenfall3, doch feltener vor (jo hat man 3. B. verfuht, Baummolle 
und Seide zufammen zu fpinnen; und Garn aus Gemengen von Wolle mit Baum: 
wolle, oder von Wolle mit Seidenabfällen, findet ausgebehntere Anwendung). Die 
Verarbeitung anderer, als der oben genannten, Web:Materialien ift vergleihungs: 
weile jehr beichräntt. 

Um Wiederholungen zu vermeiden, wird in den erften zwei Kapiteln des gegen- 
märtigen Abjchnittes das Allgemeine über Spinnerei und Weberei aus einander 
gefegt, dann in den folgenden Kapiteln — mit Beziehung auf jene — die Verar: 
beitung der einzelnen Web:Materialien ‘und die Darftellung mannigfaltiger Gewebe 
aus denfelben, befonders abgehanvelt. 


) Essai sur l’industrie des matitres textiles, par MichelAlcan. Paris 1847. 
— Etudes sur les arts textiles & l’exposition universelle de 1847, & Paris, 
Par M Alean. Paris 1868. — Handbuch ber gefammten Spinnerei und 
Weberei. Von Mid. Alcan. 2 Bde. Dueblinburg und Leipzig 1847. — 
Scott's praftifher Spinner und Weber. A. d. Engl. von Fr. G. Wied, 
Chemnig und Schneebery 1842, — Weberei und Spinnerei in ihrem ganzen Um— 
fange durd Hand und Majchinen. 3. Aufl. Ulm 1858. — Beiträge zum Stubium 
ber neueiten Kortichritte der Spinnerei-Mecanif, der Spinnerei, Weberei und 
deren Nebenerforderniffen., Bon Fr. Kid und E Ruſch. Wien 1868. — 9. 
Grotbe, die Spinnerei, Weberei und Appretur auf der Weltausftellung zu 
Baris 1867. Berlin 1868. — Das Manufalturwaarengeichäft, Fabrikation und 
Bertried. Bon Dr. Biſchof, M. Weigert, DO. Bollmer, R. Gellert, 
Leipzig 1869. — Die Prüfung der im Handel vorfommenden Gewebe durch 
bas Mikrojlop und durch chemiſche Reagentien. Bon H. Schadt. Berlin. 
1853. — Einleitung in die techniſche Mikroflopie. Bon I. Wieser Wien 
1867. — Mikroſkopiſche Unterfuhungen der Gefpinnftfafern im rohen und ge— 
färbten autanbe. Bon R. Schlefinger. Zürih 1873. — Technologie der 
Geipinnfifajern von Dr. H. Grothe. Berlin 1875. 
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Erftes Kapitel. 


Spinnerei (filature, spinning)'). 


Man versteht unter Spinnen (filer, filage, spinning) die Bildung eines 
Fadens von beliebiger Länge durd Zufammendrehen mehr oder weniger kurzer Fafern. 
Hiervon unterjcheidet fih das Zwirnen (retordre, retordage, doubling, twining) 
dadurch, dab es in dem Zuſammendrehen zweier oder mehrerer neben einander gelegter 
Fäden zu einem einzigen dideren Faden beiteht. 

Der Vorgang beim Spinnen zerfällt in drei Theile: das Ausziehen (dtirage, 
drawing) oder die Anordnung der jpinnbaren Faſern zu’ einem Faden; das Zu: 
fammendrehben, Drehen (tordage, twisting), wodurd die neben und an einander 
gereihten Faſern vereinigt werden und der Faden Rundung erhält; das Aufwideln 
oder Aufwinden (renvidage, winding up, taking up, copping) des Gefponnenen, 
damit eö ſich nicht verwirrt und bei der Fortfegung der Arbeit nicht hinderlich wird. 
Durh die Drehung befommen die Fajern eine jchraubengangförmige Gejtalt und 
zwar entiprehend einem rechten Schraubengewinde (nur zu Tuch und tuchartigen 
Mollenftoffen, desgleihen bei Seilerwaren, kommt auch entgegengejebt gebrehtes Ge- 
jpinnft in Anwendung). Das Ausziehen geſchieht bald mit ver Hand, bald mittelit 
einer mechaniſchen Vorrihtung; zum Drehen und Aufwideln dient eine Spindel 
(broche, spindle), weldye auf verſchiedene MWeife in Bewegung und Wirkjamteit gefett 
wird. Nach diefen Abweichungen in der Ausführung des Spinnprozefjes unterjcheidet 
man: das Spinnen mit der Handfpindel, das Spinnen auf dem Nade, das Spinnen 
auf Mafchinen; die erzeugten Garne oder Geſpinnſte zerfallen in Handgejpinnit, 
hand spun yarn (von der Handfpindel oder dem Spinnrade) und Maſchinenge— 
fpinnft, machine spun yarn, mill spun yarn. 


I. Die Hand: Spindel, 


Die Hafld: Spindel (Spindel im engern Sinne, fuseau, spindle)?) ijt das 
einfachite und älteſte Spinngeräth, jeßt nur mehr einzeln zum Spinnen des Flachſes 
in einigen Gegenden von Europa (Böhmen, Schlefien), und vielleicht zum Spinnen 





‚ R,!) Nouveau Manuel complet du filateur, par C. E. Jullien et E. Lorentz, 
Paris 1843. — €. H. Schmidt, Lehrbuch der Spinnereimechanif. Leipzig 1857. 
2) Technolog. Encyllopädie, VI. 195. — Atlas L, Taf. 1, 








der Baumwolle in Dftindien gebräudhlid. Si * einem ungefähr 
langen, rund gedrehten Stücke harten Holzes welch “ea 80mm Entfe ung 
vom untern Ende 15 mm did it, und von 
einer Spike ſich verjüngt. Gin wenig unter d —* auf ein 
etwas jhwerer zinnerner Ring (der Wirtel, peso 
meer. Das Spinnmaterial wird an einen bölzernen © oden, quenouille, 
distaf) gebunden, welchen die fpinnende Perſon neben ſich aufftellt oder (fofern das 
Spinnen im Stehen und Gehen gejchieht) in den Gürtel jtedt. Die linke Hand zieht 
die Jaſern aus und ordnet fie zur Bildung eines gleihförmigen Fadens neben ein: 
ander; die Nechte wird zur Bewegung der Spindel gebraucht. Yebtere hängt, nad: 
dem der Faden an ihr befejtigt worden ift, frei herab, wird an ihrer oberen (fchlanteren) 
Spige zwijchen die Finger gefaßt und raſch um ihre Achſe gedreht, wobei durch den 
Umſchwung des zinnernen Ringes die Bewegung mehr Kraft und Dauer erlangt. 
So oft als nöthig wird der Antrieb mit den Fingern wiederholt, ſodaß die Spindel 
in bejtändiger Umdrehung verbarrt. Dabei verlängert ji der Faden immer bis 
endlih die rechte Hand, durd welche er läuft, nicht mehr jo weit reichen fann als 
nötbig ift, um die Spindel von der Erde entfernt zu halten. it diefer Zeitpunkt 
eingetreten, fo widelt man das gejponnene Stüd Faden (welches nicht über 1,3 
mißt) auf den diden Theil der Spindel oberhalb des metallenen Ringes auf, befeftigt 
es wieder an der oberen Spitze mitteljt einer einfahen Schlinge, und fest das 
Spinnen fort, bis von Neuem das Aufwideln nöthig wird; ıc. 

Diefe Art des Spinnens gebt ziemlich langſam von Statten, kann aber einen ſehr 
Ihönen Faden liefern, deſſen Feinheit durch Nichts als die Befchaffenbeit des Materiales 
und die Gejchieflichkeit der arbeitenden Perſon beſchränkt ift; denn da der Faden durch 
das Gewicht der Spindel und die Kraft ihrer Umdrehung nur fehr wenig Gewalt leidet, 
jo erträgt er beides volllommen gut obne abzureißen, auch wenn er von bedeutender 
a ift. Es wird fih im Verfolge zeigen, daß in diefer Hinficht die Spinnräder 

und Spinnmaſchinen zum Theile nicht gleicyen Borzug baben. 


I. Spinnräder (rouet, rouet & filer, filoir, spinning wheel). 


Man unterjcheidet zwei Hauptarten derfelben: dad Handrad und das Tritt: 
rad. Erſteres wurde in früherer Zeit überall zum Spinnen der Wolle und Baum: 
wolle angewendet, findet ſich aber feit der allgemeinen Einführung der Maſchinen- 
Ipinnerei nur felten; leßteres dagegen wird noch jet in bedeutender Ausdehnung 
zum —— des Flachſes gebraucht. 

l) Das Handrad ' iſt von höchſt einfacher Bauart. Auf einem ſehr niedrigen 
Bee wird von einer einzigen aufrechten Stüße die horizontale Achfe eines 960 mm 
im Durchmeſſ er großen Rades getragen, welches acht Speichen und an einer dieſer 
letteren einen Kurbelgriff, als Mittel zur Umdrehung, trägt. Der Kranz des Rades 
iſt aus wei gleich großen, dünnen hölzernen Reifen gebildet, zwiſchen welchen im 
Zidzad ein Band eingeflochten iſt. Dieſes allein bildet die Spur, worauf die zum 
Umtriebe der Spindel bejtimmte endlofe Schnur gelegt wird. Das Gejtell für die 
Spindel befteht aus zwei niedrigen hölzernen Stügen, in deren mit Filz ausgefütter- 
ten Einjchnitten eine etwa SO WM [ange, 4 dide eiſerne Achje in horizontaler Lage, 
Sum über dem Fußboden, parallel zur Achje des Rades und von diefer 1 bis 
19 entfernt, fih befindet. Cine Rolle von Horn, deren Schnurlauf 20 mm im 
Durchmeſſer bat, ſitzt mitten auf dieſer Achſe und wird von der Schnur umſchlungen. 
Spmit macht bei jeder Umdrehung des Rades die Rolle gegen 50 Umläufe. Die 
Richtung — Drehung wird nach Erforderniß geändert, indem man die Schnur 


!) Atlas I, Taf. 1. 
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gefreuzt oder ofien von dem Rade nad) der Rolle legt. Am vordern (dem Spinner 
zugewendeten) Ende der eifernen Rollenachſe, als Fortjegung derjelben, ijt die böl: 
zerne, 160 WM fange, 15 WM an der Bajis dide, ſchlank kegelförmig zu einer runden 
Spitze auslaufende Spindel feſt aufgeftedt. Dort, wo die eiferne Achſe fih an 
die Spindel anfchließt und letztere ihre größte Dide hat, jtedt auf der Spindel eine 
hölzerne, 70 mm im Durchmefler haltende Scheibe, welche nit nur eine Anlehnungs: 
flähe oder Baſis für das aufzumwidelnde Garn darbietet, fondern auch dazu dient, 
indem fie heruntergezogen wird, den ganzen Garnwidel von der Spindel abzujchieben, 
ohne da man nöthig hat, denjelben mit der Hand anzufallen. — Das Verfahren 
beim Spinnen auf dem Handrade bejteht in Folgendem: Der Spinner dreht mit 
der rechten Hand das Rad, hält in der linken die zu fpinnende Wolle und läßt die 
jelbe in gebörigem Maße zwifchen den Fingern herausſchlüpfen, während er die 
Hand dur Ausftredung des Armes von der Spindel entfernt. Iſt nur einmal der 
Anfang des Fadens an der Spindel befeftigt, jo verlängert fi das Geſpinnſt durd 
die Bewegung der Hand und wird zugleich dur den jchnellen Umlauf der Spindel 
zufammengedreht.. Cine Aufwidelung findet hierbei nicht ftatt, weil der 
Faden unter einem jtumpfen Winkel von der Spiße der Spindel nad oben hin aus: 
läuft. Sobald aber der Arm des Spinners nicht weiter mehr reihen kann, um das 
Ausziehen fortzufegen, wird durch eine Bewegung der Hand der Faden in eine folde 
Richtung gebracht, daß er einen rechten Winkel mit der Spindel bildet und auf den 
dideren Theil derfelben in die Nähe der Scheibe gelangt, wo er fid demnach — bei 
ununterbroden fortgehender Drehung des Rades — aufwideln muß. Hierauf be: 
ginnt ein neues Ausziehen; und fo wechjeln das Spinnen eines 1% und darüber 
langen Fadenftüdes und das Aufwideln dejjelben bejtändig raſch mit einander ab. 
Das MWiederherabgleiten des einmal Aufgewidelten wird durch die Rauhigkeit des 
Fadens, fowie dadurd verhindert, dab die Spindel im Gegentheile vermöge ihrer 
Umprehung ein immerwährendes Beltreben bat, nod mehr aufzuwideln, nur aber 
diefem Streben nicht genügen kann, weil der Faden während des Ausziehens nicht 
die zur Aufwidelung erforderlihe Richtung gegen die Spindel hat. 

2) Das Zrittrad'). — Von dem Handrade unterfcheidet fich dafjelbe durd 
jeine geringere Größe, dur die Bejchaffenheit der Spindel und durch die Art der 
Bewegung. Das (mit einem mafliven gebrechjelten Kranze verjehene) Rad — die 
Trift — bat nur 300 bis 500 mu im Durchmefler; es wird mittelft des an feiner 
furbelförmigen eifernen Achſe eingehangenen Knechtes (eines geraden hölzernen 
Stabes) durch den Tritt in Umdrehung gejeßt, auf welchen leßteren die fpinnende 
Perſon mit dem Fube wirkt. Neben dem Rade (bei den jogenannten Bodrädern) 
oder über demjelben (bei ven Galgenrädern) befindet fi die Spindel, deren 
beide Lager ſehr einfah und zugleich dauerhaft aus zwei durchbohrten Stückchen 
Sohlleder gebildet find, und an welcher wieder die eiferne Spindel jelbft, der hölzerne 
Flügel und die Spule (Rolle) unterfchieden werden müflen. Die Spindel hat 
70 bis 300 mM Länge und bildet an einem ihrer Enden ein kurzes, etwas geräu: 
miges Rohr, deſſen Höhlung in der Richtung ihrer Achſe läuft, aber nach innen (nad) 
der von dem Ende abgefehrten Gegend zu) zwei einander gegenüberftehende, jchräge 
Ausgänge auf die Oberfläche hat. Das Rohr ift am beiten aus dem mafjiven Eifen 
gebohrt (jonft zufammengebogen und gelöthet), übrigens bei guten Spindeln ziemlich 
did in der Wandung, im Innern fehr glatt und ohne einen fcharfen Rand, welcher 
den durchgehenden Faden beſchädigen könnte. Der gefponnene Faden tritt nämlich 
dur die Definung am Ende der Spindel ein, fommt dur einen der fchrägen Sei: 
tenausgänge wieder hervor und geht über den Flügel nad) der Spule, die ihn auf- 





') Tehuolog. Encyflopädie, VI. 196. — Atlas L, Taf. 1. 
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midel. Der Flügel, die Gabel (£pinglier, trechoir, ailette, heck, Ay) ift ein auf 
der Spindel befeftigtes -gabelförmiges Holzitüd, deſſen beide Schenkel mit der Epinvel 
jelbft parallel und mit einer Neibe eiferner Drahthäkchen (épingles) befekt find, 
damit man über letztere den Faden auf eine beliebige Stelle der Spule einlaufen 
lafjen tann. Die Spule (bobine, pirn) jtedt lofe auf der Spindel, und ift in fofern 
von deren Drehung unabhängig. In welder Weife aber beide Theile in ihrer Be: 
megung von einander abhängig gemacht werden, wird ſich nachher ergeben. Auf dem 
Geftelle (stoek) des Spinnrades ift ein fentrehter Stab (Roden, Moden, que- 
nouille, rock) angebradit, an welhem das Spinnmaterial dergejtalt mitteljt eines 
berumgewundenen Bandes aufgebunden wird, dab es fich leicht mit den Fingern in 
Jadenform ausziehen läßt. 

Denkt man fi einen wenig angejpannten Faden durh das hohle Ende der 
Spindel, über die Häfchen der Gabel, nad dem Umkreiſe der Spule bineingezogen 
und an lekterer befejtigt, jo ergiebt fich leicht die Wirkung, welche verfelbe erfahren 
muß in jedem der verſchiedenen Fälle, weldhe hinfichtlich der Umdrehung von Spindel 
und Spule möglich find. Solcher Fälle können (den Zuſtand der gänzlihen Ruhe ab: 
gerechnet) folgende gedacht werden, deren Betrachtung für die Kenntniß nicht nur des 
Spinnrades, fondern auch einer Hauptgattung der Spinnmajchinen von Wichtigteit ift. 

a) Die Spindel dreht fih um, die Spule aber wird gänzlid an 
der Umdrehung verhindert. Unter diefer Vorausfekung erleidet der Faden: 
erftens eine Zufammendrehung, weil jeder Umlauf ver Spindel ihn einmal um 
fich jelbft dreht; zweitens eine Aufwidelung auf die Spule, weil die Gabel mit dem 
auf ihr liegenden Faden im Kreife um die Spule herum gebt. Diefe Anordnung 
taugt aber nicht zur Hervorbringung eines brauchbaren Gefpinnites, weil dabei die 
Drehung des letztern nothwendig äußerſt ſchwach ausfallen würde. Angenommen 
die Spule habe einen Umfang von SOmm, fo wird jeder Umlauf der Spindel SO mm 
Faden bereinziehen und aufwideln; aber diefes Fadenftüd wird nicht mehr als eine 
einzige Drehung erhalten, und in dem Maße, wie durd fortgefegte Aufwidelung die 
Spule an Dide zunimmt, müßte die Drehung nod geringer werden. 

b) Die Spindel ſteht unbeweglid, aber die Spule drebt ſich. In 
diefem Falle kann nur Aufwidelung, dagegen fein Zufammendrehen des Fadens 
ftattfinden; die Hauptaufgabe des Spinnens bliebe mithin unerfüllt, und fomit 
ift dies feine brauchbare Anordnung. 

e) Spindel und Spule drehen ſich gleichzeitig, und zwar nad 
einerlei Richtung. Es könnte hier wieder fein: die Geſchwindigkeit der Spindel 

aa) gleich jener der Spule, — Die Spindel wird dann den Faden zuſammen— 
dreben, aber die Spule ihn nicht aufwideln: mithin abermals eine unbraudbare 
Kombination, — 

bb) größer als jene der Spule. — In Bezug auf die Aufwickelung wird dann 
der Erfolg ebenfo jein, als ob die Spule jtill ftände, und die Spindel nur den 
Ueberfhuß ihrer Umdrehungen machte. Dagegen wirkt die Spindel mit der Ge: 
ſammtzahl ihrer Umläufe zufammendrehend auf den Faden. Es vollbringe 3. B. 
in gewiffer Zeit die Spindel 1000 Umläufe, die Spule aber nur 980. Dann wird, 
den Umfreis der Spule= 0,1” geſetzt, in der gegebenen Zeit eine Länge von 
20X0,1 d. i. 2m Faden aufgewidelt, und diefe erhält 1000 Drehungen, wonach 
500 Drehungen auf 1® Länge oder 5 auf 1 Gentimeter kommen. Je mehr die 
Geihmwindigkeit der Spule jener der Spindel ſich nähert, deſto ftärter wird die 
Drehung des Fadens, bis endlich, bei gleiher Geſchwindigkeit beider Theile, der Fall 
aa) eintreten, d. h. gar feine Aufwidelung ftattfinden würde. Allgemein ergiebt 
ſich die Anzahl Drehungen auf 1” Fadenlänge 
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menn S die Umläufe der Spindel, « die Umläufe der Spule während des nämlichen 
Zeitraums, und u den Umfang der Spule (in Meter ausgebrüdt), mithin u (S—») 
die Länge des in jener Zeit gefponnenen Fadens bedeutet. Es leuchtet ein: 1) daß, 
für gleichbleibende Werthe von D und S, s wachen muß, wenn u größer wird, wie 
e3 durch die allmälig zunehmende Dicke der ſich anfüllenden Spule der Fall tft; 
d. h. daß die Spule bei jtet3 zunehmendem Durchmeſſer fort und fort fchneller um: 
laufen muß, wenn alle Theile des Gefpinnftes eine gleihmäßige Drehung empfangen 
jollen; — '2) daß die Drehung D, bei unveränderter Gejchwindigfeit der Spindel, 
S, im umgefehrten Verhältniffe mit der im angenommenen Zeitraume gefponnenen 
Fadenlänge u (S—s) fteht; mithin die Drehung ftärter wird, wenn s (die Geſchwin— 
digfeit der Spule) wählt, — und ſchwächer, wenn s fid verringert. 

ec) Fleiner als jene der Spule. — In diefem Falle wirkt wie vworber die 
Spindel mit ihrer ganzen Anzahl von Umläufen zur Zufammendrehung des 
Fadens; das Aufmwideln findet aber in dem Make Statt, als ob die Spindel unbe: 
weglich märe und die Spule nur mit dem Ueberſchuſſe ihrer Geſchwindigkeit ſich 
bewegte. Machte 3. B. in einer beftimmten Zeit die Spindel 1000, die Spule 1020 
Umläufe, und hätte lektere wieder O,1M im Umfange, jo fämen auch jet wieder 
1000 Drehungen auf 2” oder 5 auf 1 Gentimeter. Allgemein wird (mit obiger 
Bedeutung der Buchſtaben) ä 

po" 
mo u (s—S) die Länge des Fadens ausprüdt, auf welcher 8 Drebungen entjteben. 
Hiernah muß 1) um eine ſtets gleichbleibende Drehung D zu erzeugen, mit wachjen: 
dem Umfange der Spule (u) die Geſchwindigkeit derjelben (s) abnehmen; und.2) für 
gleichbleibende Werthe von S und u, die Gejchwindigteit s der Spule Kleiner werden, 
um eine ftärfere, hingegen größer, um eine ſchwächere Drehung zu erzeugen. 

d) Spindel und Spule dreben fib gleichzeitig, und zwar nad 
entgegengefesten Rihtungen. — Cine jolde Anordnung kommt nie vor, 
weil fie in der Ausführung des Mechanismus mit Weitläufigkeiten verbunden wäre, 
ohne einen Nuten zu gewähren. Doc foll, der Vollſtändigkeit halber, der Erfola, 
den fie haben würde, angedeutet werden. Es iſt Har, daß dieſer fi ergiebt, wenn 
man zu dem Reſultate des Falles a (Umdrehung der Spindel bei jtillitehenvder 
Spule) noh die Wirkung binzurechnet, welche die Umdrehung der Spule an ſich 
erzeugt, nämlich ein jelbitändiges Aufwideln des Fadens. Letzterer wird aljo: 1) ge: 
dreht durch die Umläufe der Spindel; 2) aufgemwidelt eben dadurch; 3) noch überdies 
aufgewidelt durch die entgegengejegten Umläufe der Spule. Die Drehung wird aljo: 

8 
— 
mit der oben angenommenen Bedeutung der Buchſtaben; ſie würde demnach jeden— 
falls ſehr gering fein und nie einen praktiſch brauchbaren Grad erreichen. 

Aus dem Vorſtehenden ergiebt ſich, daß unter den aufgeführten Kombinationen 
nur zwei zur praktiſchen Anwendung ſich eignen; nämlich die Fälle bb) und ce), 
wo Spule und Spindel nah einerlei Richtung, aber mit verjbiedener Ge— 
ſchwindigkeit ſich umdrehen. Ob die Spindel oder die Spule der jchneller um: 
laufende Theil ift, fann im Allgemeinen als gleihgültig für den Erfolg angejehen 
werden: beides fommt vor. Es iſt aber gezeigt worden, daß wegen des veränderlichen 
Durchmeſſers der Spule (die im leeren Zuftande am dünnften ijt, und durch Die 
Bewidelung in äußerſt Heinen Abftufungen dider wird) die Gejchwindigleit ihrer 
Umdrehung — verglihen mit jener der Spindel — ebenfalls einer Veränderung 
(Ab: oder Zunahme) unterliegen muß, damit während einer bejtimmten Anzabl von 
Umläufen der Spindel immer einerlei Fadenlänge aufgewidelt, folglih das Geſpinnſt 
ftets in gleihem Grade gedreht wird. Es kann nicht ohne große Schwierigkeit ein 


Spinnräbder (Trittrab), | 827 


Mehanismus ausgeführt werden, der die Bewegung der Spule in folder Meife 
genau requlirt, wenn man diefe Bewegung ganz ſelbſtändig hervorbringen will. 
Außerordentlich leicht ift es dagegen, der Spule und Spindel eine ſolche Abhängigteit 
von einander zu geben, dab das Verhältniß ihrer Gefhwindigfeiten in jedem Augen: 
blide fih von jelbit richtig ftellt, wenn nur (bei dem Spinnrade durch die Hebung der 
Ipinnenden Perſon, bei Spinnmajhinen durch Mechanismen) einerfeit3 die Bildung 
und Zuführung des Fadens mit gleihmäßiger Geſchwindigkeit ftattfindet, anderer: 
ſeits die Gefchwindigfeit der Spindel ebenfalls gleihmäßig erhalten wird. 

In der Einrichtung des Trittrades fommen mehrere Abweichungen vor, melde 
ſich nad Obigem leicht erflären laffen, weil fie auf der Anwendung der vorgetragenen 
Örundfäge beruhen. Dieſe Abweichungen betreffen die Art, wie von dem Rade aus 
mitteljt der endlojen Schnur die Bewegung der Spindel hervorgebradt wird. Man 
unterjheidet zunächſt das Spinnrad mit einfacher und jenes mit doppelter 
Schnur, von erfterem aber wieder zwei Unterarten. 

Bei der eriten Art des Spinnrades mit einfaher Schnur empfängt nur die 
Spindel unmittelbar vom Rade aus eine drehende Bewegung, und die Umdrehung 
der Spule wird erft durd jene der Spindel herbeigeführt. Es findet ſich daher auf 
der Spindel eine Rolle (der Wirtel, Würtel, Wirbel, vie Nuß, whorle, sheave), 
über welche die Schnur des Rades gejchlagen ift. Die Spule wird durd irgend eine, 
Reibung erzeugende, Vorrichtung (4. B. durd Einklemmung ihres Nandes zwiſchen 
mei dünne Stablfevern, durch eine um ihren Nand herumgejclungene und etwas 
angeſpannte Schnur, ꝛc.) mit einer ſolchen Kraft feitgehalten, daß fie während des 
Umlaufens der Spindel till jtebt, wenn fie nicht durch eine bejondere Verbindung 
mit leßterer in deren Bewegung bineingezogen wird, Diefe Verbindung wird herge— 
ſtellt durch den geſponnenen Faden, welcher über die Gabel der Spindel auf die 
Spule geht. Wenn der Faden beim Spinnen völlig angeſpannt würde, jo wäre 
durh den zwiſchen Spule und Gabel befinplihen Theil defjelben die Spule mit der 
Spindel dergejtalt zu einem Ganzen vereinigt, daß leßtere die erſtere nach fich zöge, 
und beide eine gleich große Anzahl Umdrebungen maden müßten. So lange diejer 
Zuftand dauerte, könnte folglich kein Aufwideln des Fadens, fondern nur deſſen 
Zufammendrebung jtattfinden (j. oben ec, aa), Ließe man dagegen den Faden 
ehne alle Spannung, fo würde die Spule (weil die Urſache ihrer Mitbewegung 
nicht mehr vorhanden wäre) in Ruhe bleiben, die Spindel allein umlaufen, und 
mithin der Faden aufgewidelt werden (j. oben a), fo zwar, daß bei jeder Umdrehung 
der Spindel ein Stüd deſſelben einliefe, defjen Länge gleich dem Umfange der Spule 
jein würde. Beide Fälle fommen beim Spinnen nicht vor, fondern nur eiıf mitt: 
lerer Zuftand, bei welchem die Spule zwar nicht jtill fteht, aber doch auch nicht mit 
ter ganzen Geſchwindigkeit der Spindel umläuft (ſ. oben e, bb), Der Faden ift 
nömlih weder volllommen unnachgiebig angejpannt, noch gänzlich ſchlaff. Sei 5.2. 
In einem gewifjen Zeitraume die Anzahl der Spindel: Umläufe = 1000, die Länge 
tes in diefer Zeit gebildeten und der Spindel zugehenden Fadens = 1,25", ver 
Umfang der Spule = 125 mm, ſo macht die Spule 990 Umdrehungen, und vermöge 
der 10 Umdrehungen, um welche fie hinter der Spindel zurüdbleibt, widelt letztere 
ven Faden 10 Mal (aljo 10X0125=125") herum. Diefe 1,25 m Faden 
empfangen 1000 Drehungen, deren mithin 8 auf 1 Centimeter fallen. Da dieſes 
Jurüdbleiben der Spule eine Folge ganz allein davon ift, daß der Faden im ge: 
oem Maße ihrem Bejtreben, in Ruhe zu bleiben, nadgiebt, fo requlirt fih aud 
von jelbjt die Gejchmwindigteit der Spule, um ſtets die ganze gefponnene Fadenlänge 
aufzuwideln. Die Gefhwindigteit der Spule wird nämlich deito kleiner (ihr Zurüd: 
bleiben gegen die Spindel dejto bedeutender), je Heiner ihr eigener Durchmefjer und 
je größer die Fadenlänge ift, welche der Spinner in beftimmter Zeit durch die Deff: 
Nung der Spindel einlaufen läßt. Bezeichnet man allgemein die Zahl der Umläufe, 
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welche die Spindel in beftimmter Zeit macht, mit S, die Länge des in diefer Zeit 
gefponnenen Fadens mit L, den Umfang der Spule mit u, fo findet man die An: 
zahl Umläufe der Spule für diefe Zeit, 

L 


=B-—. —, 
u 


Diefe Fähigkeit der Spule, jede ihr überlieferte Fadenmenge aufzunehmen, 
würde ihre Grenze erſt dann erreihen, wenn = 8, 


folglich s=o wäre, d. h. die Spule ganz ſtill ſtände: ein Fall, der in der Aus: 
übung nie vorlommt, weil er eine viel zu geringe Drehung des Gefpinnites gewährt 
(j. oben a). — Die bier erflärte Einrihtung der Spindel iſt bei Spinnrädern nicht 
häufig, dagegen bei Spinnmafchinen ſehr im Gebraud. 

Die zweite (im öftlichen Deutfchland gebräuchliche) Art des Spinnrades mit 
einfaher Schnur unterfcheidet ſich hiervon dadurch, daß nicht die Spindel, fondern 
nur die Spule unmittelbar vom Rade aus in Umdrehung geſetzt, die Spindel aber 
bloß mitteljt des Gefpinnftfadens von der Spule nachgezogen wird. Zu diejem Be: 
bufe läuft die Schnur des Nades über eine mit der Spule aus einem Ganzen ge: 
dredhfelte Rolle. Die Spindel wird dur die Reibung in ihren Lagern an der Bewe— 
gung verhindert, wenn nicht der Faden fie nöthigt, der umlaufenden Spule zu 
folgen. Alles, was zuvor über die erjte Art gejagt worden ift, gilt bier wieder; nur 
daß, mas dort von der Spule angeführt ift, jebt auf die Spindel bezogen werden 
muß, und umgelehrt. Man fieht hiernach, daß die Spule eine größere Geſchwindig— 
keit bat (mehr Umdrehungen macht) al3 die Spindel, und daß das Zurüdbleiben der 
legtern ſich von felbjt nad der Dide der Spule und nad der ihr zugebenden Faden: 
menge regulirt; indem jederzeit (mit oben angenommener Bedeutung der Buchſtaben) 

S=s L 
u 
ift. Die Aufwidelung geſchieht alfo hier durch ein Voreilen der Spule in Bezug auf 
die Spindel, welches der oben unter e, cc erörterte Fall ift. 

Bei dem Spinnrade mit doppelter Schnur (welches im nordweſtlichen Deutſch— 
land allgemein gefunden wird) bejteht die Eigenthümlichleit darin, daß die Schnur 
des Rades zu gleicher Zeit die Spindel und die Spule in Umlauf jest, jedoch die 
legtere mit größerer Gejhwindigfeit als die erjtere. Es trägt nämlich ſowohl die 
Spindel ala die Spule eine Rolle; aber die an der Spule (der Rollentnopf) iſt 
von kleinerem Durchmeſſer al3 jene auf der Spindel (der Wirte), in dem Ver: 
bältniffe von 1:0,66 bis 0,88. Die Schnur umfhlingt zwei Mal das Rad, und 
ein Mal jede Rolle. Kann die Bewegung aller Theile ungehindert vor fi geben, 
fo muß demnad die Spule 100 Umläufe maden, während die Spindel nur 66 bis 
88 vollbringt. Wir wollen für letztere beifpiel3weife die Zahl 80 annehmen. Ein 
ſolches Verhältniß der Gejhmwindigkeiten würde zur Folge haben, daß in der Zeit, 
während mwelder die Spindel dem Faden 80 Drehungen giebt, eine Fadenlänge auf: 
gewidelt wird, welche das Zmwanzigfadhe von dem Umkreiſe der Spule beträgt, weil 
die Spule um 20 Drehungen der Spindel vorauseilt (f. oben e, ce). Wird nun der 
Umfang der Spule auch nur zu 70 PM angenommen, fo ergiebt fih, daß auf 1,4 m 
Faden nicht mehr als 80 Drehungen fommen würden, oder auf 1” 57 Drehungen. 
Beim Spinnen ift der Fall anders. An der Zeit, die während 80 Umläufen 
der Spindel verfließt, liefert die Hand des Spinners ftet3 viel weniger ala 1,4 m 
Faden, z. B. nur 125mm, Auf diefe Länge vertheilen fi alfo die SO Drehungen, 
mwonad deren 640 auf 1% oder 896 auf 1,4 entitehen. Aber die Spule fann dabei 
ihrem Beftreben, 20 Umdrehungen mebr als die Spindel zu madhen, nit Genüge 
leiften, weil fie von dem Faden felbft zurüdgehalten wird. Die bewegende Schnur 
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muß aljo auf dem Umkreiſe der an der Spule befindlichen Rolle ſchleifen, d. b. jchneller 
(mit der vom Rade ihr gegebenen Gejhwindigleit) über jenen Umkreis hingehen, 
als diefer ibr folgen fann. Das wirkliche Vorauseilen der Spule gegen die Spindel 
wird fih zualeih in jedem Zeitpunkte nad dem Durchmeſſer der Spule und nad) der 
Geihwindigteit, mit welcher der Faden zugeführt wird, fo requliren, daß die Auf: 
widelung des Geſponnenen augenblidlid und vollftändig ftattfindet. In dem 
oben angenommenen alle würde während 80 Umläufen der Spindel die Spule 
+1"/,,—81''/,, Umläufe vollbringen, weil zur Aufwidelung von 125 mm Faden, 
den Umfrei3 der Spule = 70 MM vporausgejegt, 1''/,, Umgänge nöthig find. Wäre 
durh Anbäufung des Gejpinnites der Umkreis der Spule auf 125 MM gewachſen, jo 
wütde nunmehr die Spule nur 81 Mal umlaufen; u. f. f. Je ftärker übrigens die 
Schnur mitteljt der dazu beftimmten Schraube angefpannt wird, deſto größer iſt 
die den Faden fpannende Kraft (welche feine andere iſt, als die Reibung der Schnur 
an der Spulenrolle); deſto energifcher zieht die Spule den Faden an fi, und ent: 
reißt ihn gleihjam den Händen des Spinners. in folder ſcharfer Zug eignet ſich 
dgber bejonders für grobes Garn und fchnelles Spinnen; wogegen bei feinem Garn, 
und wenn der Spinner weniger flint den Faden bildet, die Schnur etwas jchlaffer 
gehalten werden muß. Indeſſen kann hierdurch allein für ſehr feine Garne der Zug 
nicht hinreichend gemildert werden, weil eine gar zu jchlaffe Schnur nicht mehr ficher 
und gleihförmig genug Spindel und Spule umtreibt: man follte daher bei Fein: 
Ipinnrädern bedadt fein, den Unterſchied zwifchen den Durchmeſſern des Würtels 
und Rollenknopfes geringer zu nehmen, als bei Rädern zu groben Garnen. — 

Die Dimenfionen der einzelnen Theile des Spinnrades, fowohl an fidh betrachtet 
als in ihrem Berbältniffe Jlı einander, find von Wichtigkeit, haben oft großen Einfluß 
auf die Güte des MWerkzeuges und müflen fich einigermaßen nach deffen Beftimmung 
zum Fein- oder Grobfpinnen richten. Je didere Garne gejponnen werben follen, befto 
färfer und größer ift das Rad in allen feinen Tbeilen zu bauen, Der Krummzapfen 
(Dreber) an der Radachſe foll in der Fänge mindeftens 36, aber böchfteng 48 mm 
meflen, damit das Treten noch leicht genug, jedoch ohne bedeutende Erhebung des Fußes 
vor ih gebt. Da feine Garne einer ftärferen Drehung bedürfen als grobe, jo ift zu 
erfteren ein jchnellerer Umtrieb der Spindel, mithin ein größerer Unterſchied zwifchen bem 
Durhmefjer des Wirteld und jenem des Radkranzes erforderlid. Die Spindel foll der 
Radachſe nicht zu mahe liegen, weil fonft die Schnur einen zu Meinen Bogen bes 
Rürtelumkreiies umfaßt, zu wenig Reibung daran ausübt und folglich nicht genügende 
Triebfraft äußert. Man fagt dann, das Rad habe zu wenig Zug, und beobachtet diefen 
Fehler am häufigften bei denjenigen Exemplaren, deren. Spindel oberhalb des Rabes 
liegt; denn bei diefer Anordnung würde die Spindel unbequem boch zu liegen kommen, 
wenn man fie in geböriger Entfernung von der Radachſe anbringen wollte. 

Folgende Maßangaben find von vorzüglich guten Muftern des Spinnrades mit 
doppelter Schnur und jeitwärts vom Rade liegender Spindel (Bodrädern, ©. 824) ent- 
nommen; a für ziemlich grobe, b für mittel, c für feine Garne: 


a b C 
Durchmeſſer des Rabfranzes . . Millimeter ra 32le: ı N 4a:ı 


— „Würtels —F — 20 
„Roöllenknopfes . „ 33)1:0,69 30)1:077 17}1:0,85 
fänge der Spindel . . . . . mn 204 168 156 
"» » Spule im Pichtenmaß = 66 48 48 
„ des Krummzapfens (Drehers) pr 42 42 36 


Entfernung‘ der Spindel von ber 
Radadie - -»- 2. = 384 360 348 
Ueber die Einrihtung und den Gebrauch des Trittrades im Allgemeinen ift noch 
Folgendes nachzutragen. Das Ausziehen des Fadens von dem Moden gefchieht mit 
beiden Händen und foviel möglich mit gleichbleibender, in gehörigem Verhältniſſe zu 
den Umlänfen der Spindel ftehender Gefchwindigkeit (um den angemeffenen Grab ber 
Drehung des Gefpinnftes zu erlangen). Um eine gleihmäßige Anfüllung der Spule zu 
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bewirfen (welche hauptjächlich das nachfolgende Abhafpeln des Garnes erleichtert) hängt 
man von Zeit zu Zeit den Faden über ein folgendes Hälchen des Flügels. Da bdiejes 
Berfahren durch das 'oftmalige Anbalten des Rades Zeitverluft verurſacht und Doch mır 
unvollfommen den Zwed erfüllt, jo find zu verjchiedenen Zeiten Einrichtungen angegeben 
worden'!), um durch Mecanismen eine langfame Hin» und Herfchiebung der Spule 
oder bes Flügels längs der Spindel zu bewirfen und jo die Windungen des Fadens 
böchft regelmäßig neben einander zu legen. Der Faden gebt in diefem alle ftets über 
den nämlichen Punkt des Flügels auf die Spule hinein. Dergleihen Räder baben aber 
nie einen bemerfbaren Eingang gefunden, weil fie für die zum Erwerbe ſpinnende Bolte: 
Hafle zu Lünftlich und 'tbeuer find. Gleiches gilt von einigen anderen Modifikationen 
des Trittrabes, welche namentlich in Frankreich auftauchten ?). Die Gejchwindigkeit des 
Rades beträgt gewöhnlich zwiſchen 200 und 300 Umläufe in der Minute, wonach man 
für die Spindel 1500 bis 3000 (meift 2000 bis 2500) annehmen kann. 

Verglichen mit der Dand- Spindel (S. 822) bat das Spinnrad den entjchiedenften 
Borzug binfichtlich der ſchnellen Arbeit; auch gelingt es eber auf dem Rade, als mittelft 
ber Spindel, einen ftark gedrebten Faden zu erzeugen. Allein ſehr große Feinheit des 
Geſpinnſtes ift auf dem Rabe nicht fo leicht erreichbar, als mit der Hand- Spindel. Die 
Urjache liegt darin, daß — wie aus dem oben Angefübrten hervorgeht — der gefponnene 
Raben dazu dienen muß, Spule und Spindel dergeftalt mit einander zu verbinden, daft 
die Gejchwindigleiten beider jederzeit in dem zur Aufwidelung des Gefpinnftes erforder: 
lihen Berbältniffe zu einander bleiben. Indem nämlich bei dem Trittrade mit einfacher 
Schnur die Spule von der Spindel, oder diefe von jener, mittelit des Fadens nachge— 
zogen wird; bei dem Rade mit doppelter Schnur aber der Faden die Spule zurüdbalten 
(an zu jchnellem Umlaufen verhindern) muß, erleidet in allen diefen Fällen der Raben 
eine Spannung, welcher er nicht immer zu widerfteben vermag, wenn er jebr fein if. 
Das aus diefem Grunde eintretende Abreifen muß bei Feinfpinnrädern foviel möglich 
dadurch verhindert werden, daß man Durch zarte und feine Bauart des Spindelmertes 
die Urjadhe der Spannung (nämlich den Widerftand der Spindel oder der Spule) bie 
zu dem unumgänglich nötbigen Grade vermindert, Die böchfte Vollkommenbeit in Diefer 
Beziehung ift bei dem von Lebee in Nantes erfundenen, zum Spinnen der feinften Batift- 
garne beftimmten Rade erreicht, welches zugleich noch andere zwedmäßige Einrichtungen 
enthält, aber für die allgemeinere Anwendung viel zu Eoftipielig erfcheint ?). 

Die Produftionstraft des Trittrades kann dadurch vergrößert werden, daß man 
dafielbe mit zwei Spindeln verfiebt, deren jede durch eine befondere Schnur von dem 
Rade aus getrieben wird. So entjteht das Doppeljpinnrad oder zweifpulige 
Spinnrad (two-handed spinning wheel)*), bei deſſen Gebraud jede Hand des 
Epinners einen Jaden ausziehen muß. Aus diefem Grunde taugen ſolche Räder 
nicht zur Erzeugung feiner Garne, wo ein einziger Faden die ungetbeilte Aufmert: 
famfeit, fowie die Jufammenmwirkung beider Hände in Anſpruch nimmt; und es ijt 
begreiflich, daß der Vortheil des Doppelrades dejto geringer wird, je feineres Garn 
man jpinnt, weil dejto mehr die Nothwendigkeit eintritt, der einen Hand, welche den 
Faden bildet, dazu eine geraumere Zeit zu geitatten. Man kann, der Erfahrung zu: 
folge annehmen, daß bei grobem Flachsgarne (12000 bis 16000 m auf 1**) doppelt 


) Journal für Fabrik zc., Yeipzig, Bd. 16, ©. 373. — Karmarſch, Mechanik, 
©. 232. — Kunſt- und Gewerbeblatt, Jahrgang 1832, ©. 418. — Gray, 
Treatise on spinning machinery, Edinburgh 1819, p. 37. — Dictionnaire 
technologique, Tome 9, Paris 1826, p. 13. — Das Wolter'ſche verbefferte 
Flachs⸗Spinnrad, von E, Pelz. Breslau 1846. — Polyt. Centr. Neue Folge, 
VIM. (1846), S. 388. — Polyt. Journ, Bd. 102, S. 343. 

) Brevets, XXXV. 84; LIV. 356; LIX. 94. — Brevets 1844, Tome 9, p. 48, 
— &ewerbeblatt für das Königreib Hannover 1842, ©. 183. 

) Brevets, XXXXVIII. 99, — Bulletin d’Encouragement XXXII. (1833), p- 109 
150, 377. — Polot. Journ. Bd. 49. ©. 406; Bd. 52, ©. 334. 

) Magazin für den deutfchen Flachs- und Hanfbau, 1. Heft, Weimar 1819, ©. 72. 
— Kunft- und Gewerbe-Blatt 1853, ©, 167. — Gray, Treatise on spinning 
Machinery, p. 40, 
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je viel, bei etwas feinerem (20000 bis 40000 m auf 1*5) 1'/, mal ſoviel auf 
dem ;weifpuligen Rade geiponnen wird, als in gleiher Zeit auf dem einfpuligen ; 
dab aber bei größerer Keinbeit fein merklicher Vortheil mehr binfichtlih der Menge 
des Produktes Ätattfindet, ja in Betreff der Schönheit fogar leicht ein Nachtheil 
entitebt. 


II. Spinnmajchinen (machine & filer, spinning machine, spinning 
frame). 


Man veritebt hierunter maſchinelle Ginrihtungen, welche — meijt durch Waſſer— 
oder Dampftraft in Bewegung geſetzt — mit geringer Beihülfe von Arbeitern eine 
größere Anzahl Fäden (300 bis 800 und mehr) gleichzeitig jpinnen. Die Finger des 
mit der Handfpindel oder mit dem Rade arbeitenden Spinners vermögen aus dem 
durh vorläufige Bearbeitung in fpinnbaren Zuſtand verjekten Materiale unmittelbar 
Und in einer einzigen Operation einen fertigen Faden zu bilden. Dies gebt hingegen 
beim Spinnen durch Mafchinen niemals mit Vortheil an. Wie finnreib auch und 
zmedmäßig konftruirt hier der Apparat zum Ausziehen der Faſern ift: ſtets bleibt es 
werläflib, die Erzeugung des Fadens durch eine ſtufenweiſe fortichreitende Behand: 
lung zu bewirten, aljo das Spinnen in mebrere Operationen zu zerlegen. An dem 
einfahiten Falle find zwei folbe Operationen nebſt ebenjo vielen verſchiedenen 
Mafhinen nöthig, nämlih das Vorfjpinnen (flage en gros, filage em doux, 
roring), mweldes aus dem Materiale einen groben und loderen (jehr wenig oder gar 
nicht gedrehten) Kaden, das Borgeipinnit, Bo rgarn, bildet; und das eigentliche 
Spinnen oder Feinſpinnen (filage en fin, spinning), wodurch das Norgejpinnit 
ferner in die Länge gezogen, mithin verfeinert, und zugleih mit dem erforderlichen 
Grade von Drehung verjehen (in Garn, fil, yarn verwandelt) wird. Meiftens geben 
aber dem Vorfpinnen noch andere Arbeiten voraus, welche die Fadengeitalt des Ma— 
teriald vorbereiten. Dadurch wird der Prozeß des Spinnens auf Majchinen jehr zu: 
jammengejegt, kojtipielig; und nur die Vertbeilung der Arbeitszeit und Arbeitstoften 
auf eine große Anzahl zugleich hervorgebrachter Fäden macht es der Majcinenjpinnerei 
möglib, die Handjpinnerei in Moblfeilheit des Produktes zu überflügeln. Dabei find 
bie durch Maſchinen gejponnenen Fäden regelmäßiger und gleichförmiger, als das 
Handgarn (dejien Beihaffenbeit weit mehr von perfönlicher Gejchidlichteit abhängt) 
gewöhnlich jein kann. 

Wiewohl die Spinnmafchinen jederzeit, der Natur der Sache enitjprechend, auf Die 
gleichzeitige Produktion einer größeren Anzabl Fäden berechnet find, jo liegt doch ihre 
weientlichfte Eigentbünmlichkeit, das wabrbaft Karakteriftifche, nicht bierin, fondern in dem 
Umftande, daß Das NAuszieben des Spinnmaterial® zur Fadengeftalt durch Mecha— 
nismen geſchieht: dadurch gerade wird der Unterſchied zwiſchen Handſpinnerei 
and mechaniſcher Spinnerei oder Maſchinenſpinnerei begründet. 

Daß durch Maſchinenſpinnerei im Allgemeinen eine größere Gleichheit des Fadens 
erzielt werden kann, als auf dem Wege der Handipinnerei, bat jeinen Grund einerjeits 
darin, daß (eine gehörige Reinigung und Vorbereitung des Materials vorausgejett) die 
mit matbematiicher Regelmäßigkeit vor ſich gehende Bewegung des Mechanismus das 
Auszieben der Faſern ftets gleichmäßig bewirkt, wäbrend die Menſchenhand bierin Schwan— 
fungen unterliegt, welche nur durch ungewöhnliche Uebung und Sorgfalt zu befeitigen 
iind; andererfeits darin, daß bei der Spinnmaſchine die Bewegungen des Ausziehens 
und Drehens in organiſchem Zuſammenhange mit einander ſtattfinden, alſo eine be— 
fimmte Länge Faden im einzelnen Falle ſtets die nämliche Anzahl Drehungen empfängt, 
wogegen bei der Handfpinnerei jene beiden Bewegungen von einander unabhängig ent- 
Heben, folglich jebr oft des mwünjchenswertben Einflanaes entbebren. 

Die Spinnmaſchinen (in diefer allgemeinen Darftellung ijt nur von jenen zum 
deinfpinnen die Rede) find unter einander verjchieden: 


832 Spinnmajdinen, 


a) Hinfichtlich der Art, wie fie das Ausziehen des Fadens bewirken.— 
Zwei MWege werden hierzu eingefchlagen. 

aa) Die erfte Methode beiteht darin, ein zur Fadengeſtalt vorbereitetes Stüd 
Spinnmaterial (Vorgefpinnft) an einem Punkte feftzuhalten, an einem andern mehr 
oder weniger entfernten Punkte durd den Mechanismus anzufaffen und zu ziehen: 
wobei die Faſern neben einander herzugleiten genöthigt find, ſodaß der Faden ji 
verlängert und entſprechend verfeinert. Diejer Zwed wird entweder unter Anwendung 
einer fogenannten Preſſe erreicht, oder mitteljt zweier Vorziehwalzen. 

a) Die Preſſe (pince, clasp) iſt der ältefte diefer Apparate. Zwei horizontale, 
parallel über einander liegende, hölzerne Ballen find fo angebracht, daß fie nad Er: 
forderniß entweder einander berühren oder einen geringen Zmwifchenraum zwiſchen 
ſich laſſen. Im eritern Falle tlemmen fie die zwifchen ihnen befindlichen Fäden ein 
und halten diefelben feft; im letztern alle wirken fie nicht auf die ‚Fäden. Dentt 
man fih einen Faden (welcher noch fo grob und fo loder fein muß, daß er einer 
Ausdehnung, ohne abzureißen, fäbig it) einerjeits in der geſchloſſenen Preſſe einge: 
klemmt, andererſeits an der zur Zuſammendrehung bejtimmten Spindel befeitigt ; 
jo ift Mar, daß eine Verlängerung und folglih Verfeinerung defjelben Statt haben 
muß, fobald entweder die mit Laufrädern verfehene Preſſe von der an ihrem 
Plage bleibenden Spindel, oder letztere (mit einem Wagen, auf welchem fie fich be: 
findet) von der feitftehenden Preſſe langſam entfernt wird. Fängt die eine oder die 
andere Fortbewegung in dem Augenblide an, wo Spindel und Preſſe einander ganz 
nabe jtehen, und dauert fie einige Zeit, während die Preſſe offen ift, jo bat dies zur 
Folge, dab eine entiprehende Länge des Spinnmaterial unverändert durch die 
Preſſe herausgelaffen wird. Sobald aber nun die Preffe ſich ſchließt und gleich einer 
Zange das Material eingeflemmt hält, wird durch die fernere Fortdauer der Be: 
wegung jenes Stüd auf die ſchon erwähnte Weife geftredt, verfeinert. 

5) Mittelft eines Walzenpaares wirfen die jogenannten Zylinder-Spinn: 
maſchinen, welche durch Verbeſſerung der mit Preſſe arbeitenden Maſchinen ber: 
vorgegangen find. Verwandelt man nämlich die zwei Prefbalten in zwei der Achjen- 
drehung fähige Zulinder, von welchen der obere durch Drud auf den untern nieder: 
gehalten wird, jo halten diefe im Zuſtande der Ruhe den Faden ebenjo zwiſchen ſich 
feft, wie die Preſſe thut; vermöge ihrer Drehbewegung aber fördern fie das Material 
heraus und überliefern es der Spindel, welche mit ihrem Wagen in gerader Linie 
fih fortbewegt. Steht anfangs die Spindel dicht vor den Walzen, und beginnen 
dieje ihre Umdrehung in demfelben Augenblide, wo der Spindelwagen feinen Weg 
antritt, fo überliefern die Walzen Spinnmaterial an die Spindel, welche es nach ſich 
zieht und ausfpannt!. Kommen aber hierauf die Walzen plöglib in Stillitand, fo 
mwirfen fie ferner nıcr noch als Eintlemmungs: und Feithaltungsmittel, während die 
mit ihrem Wagen noch weiter gehende Spindel die Stredung des zwifhen ven Walzen 
herausgetretenen Materials zu einem bünneren Faden vollbringt. 

bb) Die zweite INethode bietet das wejentlich Unterfceidende dar, daß die zu 
einem Faden von bejtimmter Länge angemwiefene Portion Material (Vorgefpinnit) 
nicht in ihrer ganzen Ylusdehnung auf einmal ver ziehenden oder jtredenden Gin- 
wirkung unterworfen wird, jondern ſucceſſiv auf den nad) einander folgenden Stellen 
die Ausdehnung und Yırrfeinerung zu erleiden bat. Hiermit entiteht der Vortbeil, 
daß die Stredung jehr kreträchtlich jein kann, ohne daß ein Abreißen oder eine mert: 
liche Ungleichheit in ver Dide des entitehenden Fadens eintritt. Das mehanifche 
Mittel für diefen Fall find die Stredwalzen (eylindres dtireurs, laminoirs, drawing 
rollers), deren Wirkung auf Solgendem beruht. Wenn zwei in Berührung mit ein 
ander liegende und durch eine Feder oder ein Gewicht an einander gepreßte Walzen 
welche ſich nach entgegenge) esten Richtungen umdrehen, einen Faden zwiſchen ſid 
faffen, fo ziehen fie denfelhert vorwärts und liefern ihm mit der nämlihen Geichwin 
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digleit, mit welcher er eintritt (und die gleich ift der Gejchwindigteit des MWalzenum: 
freifeg), wieder ab, ohne eine andere Veränderung daran bervorzubringen, al3 welche 
die natürliche Folge des Drudes ift. Dies ift die Wirktungsweife der unter aa, d er: 
mähnten Vorziehwalzen, jo lange diejelben in Umdrehung verharren. Bringt man 
aber in der Nähe diejes erjten Walzenpaares ein zweites, gleih konſtruirtes an, 
deſſen Umkreis fih jhneller bewegt, als jener des erjten Paares; und läßt man 
den aus dieſem bervorgehenden Faden jogleih zwijchen die Walzen des zweiten 
Baares eintreten: jo ſchafft das legtere mehr Faden fort, als es empfängt. Diefe 
Birkung fann nur dadurch jtattfinden, daß die Faſern, aus welden der Faden 
beitebt, jih während des Ülberganges vom erjten zum zweiten Walzenpaare zwifchen 
einander herauszieben, folglich der Faden länger und feiner wird. Dabei ijt übrigens 
voransgejeßt: 1) eine ſolche Loderheit (namentlih jo ſchwache Drehung) des Vorge— 
irinnites, daß es die Ausdehnung erträgt ohne abzureißen ; 2) eine ſolche Entfernung 
des eriten Walzenpaares vom zweiten, daß jelbjt die längjten vorhandenen Fajern 
nie zugleich von beiden Paaren gefaßt find, weil fie jonit abreißen müßten. 
(Hiervon kommt jedoch eine Ausnahme in der Flahsfpinnerei vor). Gewöhnlich 
bringt man noch ein drittes Paar Walzen an, welches den Faden von dem zweiten 
empfängt, noch jchneller als dieſes fi) umdrebt, und folglich den Faden noch ſtärker 
itredt und verfeinert. Manchmal bejteht das Stredwerk jogar aus vier Baar Walzen. 
die untere Walze eines jeden Paares ift in der Negel von Eiſen und, um den 
Faden befler zu fajlen, mit Längenkerben (Kiffen) verfehen: Riffelwalze, Unter: 
walze (cylindre cannel&, Auted roller); die obere beiteht aus Eiſen oder Holz, iſt 
gewöhnlich mit Tuch und Leder bekleidet (um eine weiche, elaftijche Oberfläche zu er: 
baften), und auf fie wirft unmittelbar der Drud der Weber oder des Gewichts: 
Irudwalze, Dbermwalze, Lederwalze (cylindre de pression, presser, pressing 
roller). Die Riffelmalzen allein erhalten durch Räderwerk eine jelbftitändige Um: 
drebung; die Drudwalzen, welche manchmal bedeutend größer find als jene, geben 
aut vermöge der Neibung ihres Umtreiſes an den Riffelwalzen mit herum. Gebt 
man allgemein die Durchmeſſer der erften, zweiten und dritten Riffelmalje — d‘, 
d*, d“; die Anzahl von Umdrehungen, welche fie in 1 Minute machen, = u‘, u“, 
u“; jo iſt d. m. u’ die Länge des in 1 Minute verarbeiteten VBorgejpinnites ; 
4, x. u die Länge des daraus entjtehenden Garnfadens; und 
d“ rn i u“ d“ u“ 
un. Ed 

der Faltor, welcher die Größe der ftattfindenden Stredung ausprüdt. Die Größe 
und die Gejhwindigfeit des mittleren Walzenpaares d“ fommen bierbei zwar nicht 
in Rechnung, weil fie auf das Endrejultat teinen Einfluß haben; fie müſſen aber 
nichts deſto weniger nad gewiſſen Erfahrungs:NRegeln bejtimmt werden, und find 
leineswegs willkührlich; indem es am zwedmäßigiten iſt, den größten Theil der ge: 
ſammten Stredung zwijchen dem zweiten und dritten Walzenpaare ftattfinden zu 
laſſen, ſodaß die Umfangsgeihwindigkeit des mittlern Paares viel weniger von der 
des eriten, als von jener des dritten verjchieden it. 

Für die Berehnung der Fadenlänge aus dem Walzenumfange ift zu berüdfichtigen, 
daß der Faden ſich mehr oder minder in die Riffeln hineindrückt, dadurch eine Zidzad- 
Geſtalt annimmt, fi aber nachber wieder gerade ſtreckt. Cine Walzen-Umdrehung 
iefert demnach etwas mehr Faden, als der Umfang der Walze beträgt. — Die Ent- 
fernung der auf einander folgenden Walzenpaare von Mittelpunkt zu Mittelpunkt ge⸗ 
meſſen (ratch, reach) muß im jedem alle ſehr ſorgfältig nach der Fänge der Faſern 
m Spinnmateriale vegulirt werden. Es ift micht genug, daß, wie oben angegeben, 
feine Faſer gleichzeitig in beiden Walzenpaaren gehalten werde; foviel möglich foll 
ah feine ganz frei zwiſchen den Walzen liegen, fondern jede beftimmt von dem 
finen oder andern Paare gefaßt ſein, weil ſie nur dann an dem Stredungsprozeffe 
io Theil nimmt. Durch dieſe Forderung iſt der Walzenabftand jedes Mal wiſchen 
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jehr engen Grenzen eingejchloffen, indem er zwar etwas, aber ſehr wenig mehr ir 
tragen muß, als die Yänge der Faſern. Zu weit aus einandergefett, würden bie 
Walzen nicht gleihbmäßig auf alle Fafern wirken, und Ungleichbeiten in der Dide des 
geftredten Fadens würden die Folge davon fein, Es ergiebt ſich hiernach von ſelbſt, 
daß der Walzen» Durchmefjer wenigftens um etwas Heiner fein muß als die Faſern— 
länge, ſofern nicht etwa bieraus eine unpraktiſch geringe Dide der Walzen bervorgebt. 

Über die Verfertigung der Niffelmalzen ift im I. Bande, ©. 268 nachzuſehen. 
Um den Lederüberzug der Drudwalzen recht ftraff anliegend aufzuzieben, auch wohl 
nachher beſonders zu glätten, bedient man fih in großen Fabriken eigener Maſchinen'). 

b) Hinfichtlih des Baues der Spindeln, durd melde die Fäden gedreht 
und aufgewidelt werden. — Einige Spinnmafcinen baben Spindeln ähnlich jener 
des Hand:Spinnrades (5. 823), auf welche der Faden unmittelbar aufgemidelt 
wird; nur daß die Spindeln der Mafchinen von Stahl find und faſt ſenkrecht (ein 
wenig in der durch die Nichtung des Fadens gehenden Vertikal-Ebene geneigt) ſtehen. 
Andere haben Spindeln mit einer loſe darauf jtedenden Spule und einem Flügel, 
äbnlih der Spindel des Trittrades (©. 824); wobei der Spindel jelbjtitändige 
Drehung ertheilt, und von diefer die Spule nur mit geringerer Gejchwindigteit 
nadgezogen wird (S. 825—8%). Dieſe Spindeln jtehen in der Regel vertifal 
(jelten liegen fie horizontal); und zur gleihmäßigen Vertbeilung des Gejpinnites 
auf der Spule wird lebtere längs der Spindel auf und nieder (bei borizontaler 
Lage hin und ber) verjhoben. — In allen Fällen wird die Umdrehung der Spindeln 
mit jebr bedeutender Geſchwindigkeit, meijt mitteld endlojer Schnüre, von um: 
laufenden Trommeln aus, bervorgebradt. 

ce) Hinfihtlib der Verbindung des Aufwickelns mit dem Ausziehen 
und Drehen. — Ausziehen und Drehung der Fäden finden natürlid immer zu 
gleicher Zeit jtatt. Was aber die Aufwidelung des Gefponnenen betrifft, jo ſind 
einige Spinnmafchinen von der Art, daß fowohl vie Bildung al das Aufwideln 
des Fadens ununterbrochen fortdauert; andere hingegen jpinnen eine gewiſſe Faden— 
länge (3. B. 1,5 oder 1,5), welde man einen Auszug nennt, und wideln dann 
erit auf, während das Spinnen fo lange unterbroden wird, bis die Aufwickelung 
geſchehen ift: in diefem Falle wechjelt aljo das Spinnen mit dem Aufwideln be: 
jtändig ab, das Spinnen gefhiebt abſatzweiſe (periodifh). Diefer karakteriftifche 
Unterjchied ijt eben der, welcher zwijchen dem Arbeitsgange des Handipinnrades 
und jenem des Trittrades ſich offenbart; er jteht mit dem Baue der Spindeln in 
einem unausweidlich bedingten Zufammenbange: die Spindel ohne Spule kann nicht 
anders als periodifh, die Spindel mit Spule nicht anders als kontinuirlich 
ſpinnen. 

Durch die Kombination der angeführten Elementar-Verſchiedenheiten entſtehen 
die wefentlih abweichenden Konjtruftionen von Spinnmafcdinen, über weldye man 
ſich leicht Rechenjchaft geben wird, wenn man zu Vorjtehendem noch erwägt, daß 
die ihrer Natur nad jtet3 periodijch wirkenden Auszieb:Mechanismen (Preſſe und 
Vorziehwalzen) nicht mit tontinuirlic fpinnenden Spindeln fombinirt werden können. 
Es ergiebt ſich nämlich folgendes Schema: 

Prefje zum Ausziehen ; Spindeln ohne Spule: Jenny: Mafchine; 
VBorziebwalzen (1 Paar); Spindeln obne Spule: Zylinder-Maſchine; 
Stredwalzen (2, 3, 4 Baar); Spindeln obne Spule: Mule-Maſchine; 
Desgleichen; Spindeln mit Spule: Water-Maſchine. 
1) Bulletin de Mulhausen, XV. 505, 522, 524, 528; XXXIL. 479. — Jobard, 
Bulletin, T. 43. p. 297. — Polyt. Journ. Bd. 87, ©. 445; Bd. 168, ©. 9. 
— Bolyt. Centr. 1861, ©. 784; 1863, ©. 429, — Gewerbebl, für Sachjen 
1841, ©. 53. 
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63 giebt aljo nur vier Öattungen von Spinnmajhinen, welde — zum Theil 
allerdings mit Abänderungen in Einzelheiten — zum Spinnen der verjchiedenften 
Raterialien angewendet werden: 

l) Die Jenny (jenny, jenny)'), mit einer Preſſe zum Auszieben (S. 832), 
und mit Spindeln ohne Spule, welche abwecjelnd fpinnen und aufwideln. Die 
Verlängerung der Fäden (das Ausziehen) wird erreicht, indem entweder die Spindeln 
auf einem Wagen jtehen, welcher (auf Rädern laufend) ſich um jo viel, als die Länge 
des Auszuges beträgt, von der Prefje entfernt; oder umgekehrt die Prejje eine Art 
Wagen bildet, der ebenfo weit von den Spindeln weggejhoben wird. Beim Auf: 
winden macht der Wagen die nämlihe Bewegung rüdwärts, d. b. er näbert ji dem 
jeititebenden Theile der Maſchine, bis wieder Spindeln und Preſſe dicht bei einander 
tteben.. Man braudt die Jenny kaum noch einzeln zum Spinnen der Streichwolle 
(gefrempelten Schafwolle) ; in der Baummollipinnerei ift fie längit veraltet, in dem 
eben genannten Zweige der Wolljpinnerei jekt jo gut wie gänzlich dur die Zylinder: 
maſchine verdrängt. 

2) Die Zylindermafhine?), ausſchließlich für Streihwolle bejtimmt, gleicht 
in Bau und Arbeitsgang wejentlich der Jenny mit Spindelwagen und fejtliegender 
Prefie; nur daß leßtere durch ein Walzenpaar erjegt iſt, über deſſen Wirkſamkeit 
S. 832 das Nöthige angeführt wurde. 

3) Die Mulemafhine, Mulejenny (mull jenny, mule, mule jenny) ?) mit 
Stredwalzen (S. 832) zum Ausziehen, bihfichtli der Spindeln aber den vorigen 
beiden gleihend. Die Spindeln befinden fih auf einem Wagen, welcher während 
des Auszuges von den (in Umdrehung befindlichen) Stredwalzen entfernt, beim Auf: 
mwinden aber wieder dicht an die (num ftillitehenden) Walzen berangefabren wird. 
Vie eritere Bewegung bat nicht nur zum Zwecke, die von den Walzen berausge: 
ihafften Fäden ausgejpannt zu erhalten; fondern fie bewirkt auch ſelbſtſtändig noch 
eine geringe Verlängerung derſelben, indem der Wagen ſich ein wenig geſchwinder 
bewegt, al3 der Umkreis des legten Malzenpaares und folglih die aus den Walzen 
bervortretenden Fäden jelbit. Auf Mulemajhinen wird das meijte Baummollgarn 
und ein Theil des Kammmollgarns (Geipinnit aus gekämmter Schafwolle) — 
namentlih Cinihußgarn, welches ziemlih jhmwache Drehung empfängt — gejponnen. 

4) Die Watermajchine, der Droſſelſtuhl (continue, water spinning 
frame, throstle frame)*), bei weldher das Ausziehen ebenfalld durch Stredwalzen, 
das Dreben und Aufwideln aber durd Spindeln mit Spule und Flügel (in un: 
unterbrochener Fortdauer) gejchieht, indem die Spindeln ihren Plaß nahe vor den Walzen 
immer unverändert behalten. Der Faden ijt hierbei, da er die Spule nach fich ziehen 
muß, ebenjo einer ziemlihen Spannung ausgeſetzt, wie bei dem Trittrade (S. 824), 
weshalb auf Watermaſchinen nur feite Fäden, nämlich jolhe aus lanafaferigem 
Material, oder die eine jtarfe Drehung haben, auch nicht vom höchſten Grade der 
Feinheit ſind, geiponnen werden können. Man bedient fi) demnach diefer Art 
Spinnmafchine zu den am härtejten gedrehten Sorten Baumwollgarn, den Ketten: 
garnen aus Kammwolle und allen Geſpinnſten aus Flachs, Hanf, Jute, Hede Merg). 

Die Jenny bat ihren Namen von der Tochter des Erfinders (Hargreaves, 1763) ; 
de Water maſchine von dem Umftande, daß fie die erfte durch Waſſerkraft betriebene 
Spinnmafchine (etwa 1769) war; die Mulemaſchine (177%) als ein Baftard — wie 
mude, der Mauleſel — von den beiden vorgenannten Arten, indem dazu das Stred- 
walzwert von der Watermafchine, der Spindelwagen von der Jenny-Maſchine entlehnt 
wurde, 

1) Atlas I., Taf. 1. 
2) Atlas I., Taf, 1. 
2) Atlas I, Taf. 1. 
*) Atlas L, Taf, 1, 
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Jeder geiponnene Faden muß, um volllommen genannt zu werben, folgende 
Eigenſchaften haben. 1) Eine durhaus gleihe Dide, ohne Knoten unb dünne 
Stellen. Bei. Garn aus jehr elaftiihem Materiale (namentlich Schafwolle) ift 
es nöthig, das Anfehen des Fadens in diefer Beziehung zu beurtheilen, während 
man ihn angejpannt hält, weil außerdem leicht ſcheinbar didere Stellen, an melden 
die Haare lofer neben einander liegen, eine Täufchung verurfahen. — 2) Glätte, 
d. h. Abmwefenheit hervorftehender Härchen, foviel dies nach der Natur des Materials 
möglich it. Ein Faden aus kurzfajerigem Materiale, wie Baummolle, wird 
nie jo glatt erjcheinen können, als ein folder aus einem langfaferigen Stoffe, 
wie Flachs; weil bei jenem auf gleihem Raume viel mehr Faſer-Enden vor: 
fommen, welde immer zum Theil aus der Oberfläche bervorragen. — 3) Einen 
weder zu großen noch zu geringen Grad von Drehung (Drabt, Drall, tors, 
twist), durch welche die unter 2 genannte Eigenſchaft infofern bedingt wird, als mit 
der Stärke der Drehung die Glätte des Fadens zunimmt. Man drückt den 
Grad der Drehung durch die Anzahl jchraubenförmiger Windungen aus, melde 
der Faden auf beftimmte Länge, z. B. lem oder 25mm enthält, und erforſcht nöthi— 
genfalls dieſe Anzahl dadurd, da man (unter Anwendung eines leicht zu Ton: 
jtruirenden einfachen Apparates) eine gemefjene Fadenlänge vollftändig aufdreht und 
dabei beobachtet, wie viel Umdrehungen gemacht werden müſſen, bis die Faſern 
gerade ausgejtredt neben einander liegen. Die Stärke der Drehung muß ſich richten: 
a) Nach der Feinheit des Garnes. Je feiner der Faden ijt, deſto mehr Drehungen 
muß er — unter übrigens gleihen Umjtänden — erhalten. Die Nothwendigkeit ift 
leicht einzufehen. Das Zuſammendrehen jpinnbarer Faſern zu einem Faden bat die 
Wirkung, daß jene in Schraubenlinien zu liegen fommen, deren Neigungswintel 
gegen die Achſe des Fadens das Maß der Drehung bdarbietet. Zwei ungleich 
dide Fäden werden für gleih ſtark gebreht angejehen werden müflen, wenn 
die erwähnten Schraubenlinien in gleihem Grade geneigt find. Hieraus ergiebt 
ih von ſelbſt, daß die Anzahl der Drebungen (tours) im umgekehrten 
Verhältniſſe der Fadendide jtehen muß, wenn gleich ſtark gedrebte Fäden gebildet 
werden follen; d. b. ein Faden, welcher '/;, "/s, "ia... . mal jo did iſt, als ein 
anderer, muß 2, 3, 4..... mal jo viel Drehungen auf gleiher Länge enthalten. 
Die Dide oder der Durchmeſſer des Fadens iſt aber nicht das, wodurd in der tech: 
nifhen Sprade die Feinheit des Garns ausgedrüdt wird. Vielmehr bezeichnet 
man einen Faden als 2, 3, 4.... n mal fo fein, wenn er auf bejtimmter Lange 
re Fe ee: mal soviel Material enthält (bei gleiher Länge "/,, "/a, 
1, . !/n mal joviel wiegt) als der zur Vergleihung gewählte Faden. Es 
werden alſo zum Maßſtabe der Feinheit nicht die Durchmeſſer, ſondern die Quer— 
ſchnittsflächen der Fäden benutzt, welche ſich wie die Quadrate der Durchmeſſer zu 
einander verhalten. Hieraus folgt, daß Garn, welches in dieſem Sinne 2, 3, 
4....n mal jo fein ift, als ein anderes, auf gleicher Länge fo viel mal mehr 
Drehungen enthalten muß, als die Duadratwurzeln der Zahlen 2, 3, 4. n 
angeben, nämlich 1,4142 — 17320 — 2.... Vn mal. Wie die Stärte der 
Drehung fih nad der Feinheit richten muß, ſo hängt umgefehrt das Anſehen von 
Feinheit welches ein Faden hat, in gewiſſem Grade von ſeiner Drehung ab. Von 
zwei Fäden, welche auf gleicher Länge einerlei Menge Material enthalten, alſo 
gleiches Gewicht haben und gleich fein find, wird notbmwendig der ftärfer gebrebte, 
in welchem die Fajern beſſer an einander gepreßt find, feiner ausfehben; oder um 
einen ſchwach gedrehten Faden von beſtimmtem Feinheits-Anſehen darzuſtellen, 
wird weniger Material erforderlich ſein, als zu einem ſtark gedrehten. Dieſes, und 
daß ein ftärfer gedrehter Faden mehr Zeit zu feiner Herſtellung in Anſpruch nimmt, 
And in manden Fällen, bei der Maſchinenſpinnerei, wohl zu berudſichtigende Um- 
fände, Hierbei kann gelegentlih darauf aufmertjam gemacht werden, daß ein Faden 
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von gleicher wirklicher Feinheit (d. h. gleihem Gewichte in gleicher Länge), und auch 
von gleiher Drehung, etwas dider ausjehen muß, wenn fein Material aus feineren 
Faſern bejteht, alfo der Duerfchnitt eine größere Anzahl Fafern enthält; dies 
wird namentlich bemerkbar bei ſchwach gedrehten Gejpinniten aus gekräufeltem und 
jebr elaftiihem Stoffe (Wollgarnen). — b) Nach der Länge des Materials, d. h. der 
Faſern, woraus der Faden bejteht. Um dies einzufeben, nehme man an, zur fejten 
Vereinigung der Faſern in einem Garnfaden von beftimmter Feinheit fei 5. B. 
nöthig, daß jede Fajer 60mal in der Schraubenlinie herumgewunden werde. Es 
üt Mar, daß eine 5OMM [ange Fafer 30, hingegen eine 250 mm Jange nur 6 
Drehungen auf 25"M Länge bedarf, um der Forderung zu genügen. Hierbei ift 
allerdings von der dur die fchraubenförmige Windung eintretenden Verkürzung 
abgejehen ; aber dies kann um jo mehr ohne Nachtheil gejchehen, als die ganze Be: 
trabtung bloß den Sas im Allgemeinen erläutern, und keineswegs auf eine genaue 
Berechnung -des Grades der Drehung führen joll. In der regelmäßigen Ausübung 
der Spinnerei findet fi das bier Angeführte in jo fern beftätigt,.ald 3. B. Leinen: 
garn weniger Drehung erhält als Baumwollengarn von gleicher Yeinheit, lange 
Wolle weniger gedreht wird als kurze ꝛc. — c) Nah dem Zwede, zu welchem das 
Garn angewendet werden joll, weil gewifje Anwendungen einen feitern und rundern 
(prallern) Faden verlangen, als andere. So wird das Garn zur Kette der gewebten 
Zeuge ftärfer gedreht, al das zum Einſchuſſe, weil erjteres bei der Verarbeitung 
einer größern Spannung und Abnugung widerjteben muß, leßteres hingegen weich, 
geihmeidig jein joll, um das Gewebe zu füllen, d. b. ihm ven gehörigen Grad 
von Dichtigkeit zu verſchaffen. Dem Garne, weldyes gezwirnt wird, giebt man meijt 
weniger Drehung, ald dem zum Verweben bejtimmten. Das Gefpinnft zu Tuch und 
anderen gewaltten mwollenen Stoffen wird lofe gedreht, weil dies zur Entjtehung der 
Filzdede beim Walten fo erfordert wird, ıc. — 4) Eine gehörige Feitigleit, welche 
abhängig iſt von der Feſtigkeit und Länge des fajerigen Materiald, jowie von dem 
Grade der Drehung. In zu ſchwach geprehtem Garne ziehen fih beim 
Einwirken einer zerreißenden Kraft die Faſern unbeſchädigt aus einander; 
zu ſtark gedrehtes hat feine Claftizitär, iſt ſpröde und bricht deshalb bei ver: 
bältnigmäßig geringer Spannung. Zur Prüfung der Feitigkeit dient in der 
Regel bloß das Urtbeil, weldes Übung und Erfahrung an die Hand giebt, indem 
man einen Faden ſchlaff hängend an zwei (30 big 40 Um von einander entfernten) 
Punkten zwiſchen Daumen und Zeigefinger beider Hände faßt, dann durd wieder: 
boltes rafches, ftufenmweife verjtärktes Anziehen abreift. Indeſſen hat man aud 
eigene Inſtrumente Dynamometer, &prouvette, dynamomötre, casse-fil) fon: 
firuirt, um mit mehr Genauigkeit vergleihende Verſuche diefer Art anzuftellen. 
Solde Garn-Dynamometer find von fehr verjchiedener Einrichtung. a) Bon 
Regnier!). Eine Stahlfeder in der Form V gebogen, jeder Schenkel ungefähr 125 mm 
lang. In Verbindung mit dem einen Schenkel wird der zu prüfende Faden befeftigt ; 
an dem andern Schenkel ziebt man, um die Winkelöffnung der Feder zu verkleinern, 
mit der Hand jo lange bis der Faden abreift. Die Größe der dazu angemwenbeten 
Zugkraft wird auf einem Gradbogen abgelefen, welcher nah Verſuchen mit feiner Ein- 
Heilung verjehen ift. — b) Bon Perreaur). Der horizontal ausgejpannte Haben 
wird an zwei Punkten befeftigt, von welchen der eine mit der dynamometriſchen Stabl- 
jeder in Berbindung jtebt, der andere durch Umdrehen einer Schraube langjam von 
jenem entfernt wird. Die Größe ber zerreißenden Kraft kann auf einem Zifferblatte, 
die dem Riſſe vorausgebende Dehnung an einer gerablinigen Stale abgelejen werben, 
du entſprechender Stärke gebaut, dient diefer Apparat auch, um Gewebe auf ihre Zer— 


Technolog. Encyklopädie, IV. 501, 511. 
?) Bolyt. Zourn., Bd. 130, ©. 409, 
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reißungsfeftigfeit zu prüfen). — c) Bon Katlinetti (unter dem Namen Mitoftbene- 
meter befannt gemadht?). Zwei an demſelben Apparate angebrachte, aber unabhängig 
von einander zu gebrauchende Borrichtungen. Die erfte beftehbt aus einem Haken, an 
welchem ein ein- oder mehrfacher Faden befeftigt, und aus einer Wagjchale, welche an Das 
untere Ende diefes Fadens gehangen wird: im die Schale legt man Gewichte, bis das 
Zerreißen erfolgt. Die zweite Vorrichtung wirft mittelft Anjpannung einer jchrauben- 
artig gewunbenen Stablfeder. Der zu unterfuchende Faden wird unten an einer Heinen 
zum Dreben eingerichteten und mit Sperr:Rad verjebenen Welle, oben an einem mit 
der Feber zufammenhängenden Haken befeftigt. Durch Umdrehen der Welle widelt fi 
der Faden um bdiejelbe auf, und fo wird die Weber fortichreitend ſtärler zufammenge- 
drüdt, bis ihre Elaftizität den Riß veranlaßt. Während ibrer Zufammendrüdung bat 
bie Feder einen Heinen Zeiger gejchoben, der längs einer Sfale berabgeht und auf dem 
jchließlich erreichten Punkte ftehen bleibt, wenn die Feder zurüdjchnellt, — d) Bon 
Montanter?). Indem der ſenkrecht aufgejpannte Faden am untern Befeftigungspuntte 
durch Umdrehen einer Kurbel angezogen wird, drebt er oben eine Welle um, an welcher 
ein mit einem Gewichte belafteter Hebelarm figt. Für gewöhnlich hängt dieſer pendel— 
artige Hebel frei herab; durch den Zug des Fadens wird er aber mehr und mehr auf- 
gehoben, d. h. der horizontalen Lage genäbert, bis enblich das ſtatiſche Moment des 
Gewichtes hierdurch jo angewachſen ift, daß der Faden reißt. Der Erhebungsmintel wird 
an einem Grabbogen abgelejen, auf welchem direkt bie demfelben entſprechende Gewichte: 
größe fich verzeichnet findet, — e) Bon David), Dem vorigen (d) jebr ähnlich, aber 
einfacher. Der Faben erhält feine bejondere Befeftigung, wird bdireft mit der Hand 
angezogen und gejpannt bis er reißt. Der bejchwerte und längs eines Grabbogens 
jpielende Hebel ift über den Drebpunft hinaus nach oben zu einem zweiten Arme ver: 
längert, auf welchen eine mit Garn gefüllte Spule oder Spindel fo geftedt wird, daß 
fie nicht um fich jelbft fich dreben fan, aljo auch nicht das Abwideln des Fadens ge- 
fattet, wenn an biefem gezogen wird. — f) Bon Stecker“). Zwiſchen einem untern 
unbeweglihen Punkte und einer oben befindlichen Heinen Welle ift der Faden ſenkrecht 
geipannt. Bon der Welle gebt horizontal ein Arm aus, an welchem ein unten ver- 
ſchloſſenes Glasrohr hängt. Aus einem Behälter fließt dur den dazu geöffneten Hahn 
ein bünner Strahl Quedfilber in das Rohr, welches dadurch ben Arm niederzuzieben, 
folglich die Welle umzudreben und auf leßtere den Faden aufzumwideln ftrebt, An dem 
Augenblide, wo der Faden vermöge ber gefteigerten Spannung abreißt, ftößt das nieder— 
fallende Glasrohr auf einen Hebel und ſchließt mitteljt deffelben den Hahn, ſodaß der 
Duedfilberzufluß aufhört, Die ins Rohr gelangte Menge Quedfilber giebt das Maß 
ber Feftigleit des Fadens, und wird auf einer Eintbeilung am Rohre felbft abgelefen. — 
g) Bon I. Goldſchmidt“). Der Faden wird um eine Heine Rolle gejchlungen, die fich 
am untern Ende einer vertilal aufgebängten Schraubenfeder befindet, und mit der Hand 
abwärts gezogen bis zum Bruch; der mit der Feder verbundene Zeiger fchiebt einen ofen 
Zeiger vor fi ber, welcher die SZerreißungsfeftigleit an einer Skale ablejen läßt. 
- Eine bejondere Rolle, von welcher der Faden einen Theil des Umfangs umschließt, Täßt 
die Dehnung des Fadens vor dem Bruche ableſen. — Die größte Sicherheit der 
Beobadhtungsrefultate erlangt man, wenn bie Prifungsapparate fo eingerichtet find, 
daß man ftatt eines einzelnen oder doppelten Fadens deren eine größere Zahl (4. B. 
80, ein Gebind) zerreißen kann’). 


) Bulletin d’Encouragement, LII, (1853), p. 227, 294. 

?) Opuscolo sulla nuova macchine del Meccanico Giov. Catlinetti, per dirom- 

su lpere gli steli del lino e della canapa, etc, e sopra altri oggetti relativi ed 
accessorj, Milano 1820. 

®) Brevets, XXXXVL 388. — Polyt. Centr. Neue Folge, Bd. 1 (1843), ©. 296, 

*) Genie ind., T. %4, p. 68. — Polyt. Journ,, Bd. 156, S. 411. — Polyt. 
Gentr, 1862, S. 1422. — Deutſche Gewerbezeitung 1562, S. 336. 

®) Polyt. Eentr. Neue Folge, Bo. 3 (1844), ©. 198, 

0) Deutſche Ind.-Ztg., 1867, ©. 432, 

?) Deutſche Ind.-Ztg., 1871, ©, 264. 
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IV. Das Zwirnen. 


Ueber das Zmwirnen (S. 822) werben bier einige allgemeine Bemerkungen ge 
nügen. Man wendet gezwirntes Garn (Zwirn, fil, fil retors, thread, twine, 
doubled yarn)') in ſolchen Fällen an, wo man eines diden oder eines befonders 
feiten, harten, glatten und runden Fadens bedarf; aljo zum Näben, Striden, Stiden, 
aud bei vielen Gelegenheiten in der Weberei. Vor gleich didem einfachen Garne 
(single yarn) hat nämlid der Zwirn das voraus, daß er die genannten Eigenſchaften 
in höherem Grade beſitzt, aud daß er leicht von gleicherer Dide erhalten wird, indem 
die Heinen Unregelmäßigfeiten der neben einander liegenden Fäden fi) mehr oder 
weniger gegenfeitig ausgleihen. Man zwirnt zwei, drei, vier oder noch mehr (jedoch, 
bei Zwirn im eigentlihen Sinne, felten über acht) Fäden zufammen, und danach 
beißt der Zwirn zweidrähtig, dreidrähtig; zmweifädig, dreifädig (deux 
bouts, trois bouts; two cord, three cord; two fold, three fold; two threads, three 
Ihreads); u. |. w. Die Richtung dieſes Zuſammendrehens ift, damit die Vereinigung 
gehörig jtattfinde, der Regel nad jener beim Spinnen des Garns entgegengejfeßt, 
wonah die Windungen die Lage linker Schraubengänge erhalten. Dft (bei Schnü- 
ren, Seilen, Tauen) werden mehrere gezwirnte Fäden abermals zufammengezwirnt ; 
und in dieſem Falle muß die Richtung des Drehens wieder der des erjten Zwirnens 
entgegengejeßt jein, d. b. wie beim einfachen Garne nad) Art eines rehten Schrauben: 
gewindes laufen. Ein ſolches Verfahren pflegt man aud bei Nähzwirn zu befolgen, 
wenn derjelbe aus einer größern Anzahl Garnfäden, z. B. 4 oder 6, gebildet wird. 
Man zwirnt dann zuerjt je zwei Fäden zufammen und vereinigt durd ein aber: 
maliges Zwirnen zwei oder drei foldher doppelter Fäden, weil auf dieſe Weife ein 
tegelmäßigerer und fchönerer Zwirn entiteht, als durch direktes Zufammendrehen von 
4 oder 6 Garnfäden. Ein volllommen runder Faden, welcher zugleich die größte 
deftigteit befist, weil alle Theile vefjelben gleihmäßig von einer fpannenden Kraft 
in Anfprucd genommen werden, kann beim Zmwirnen nur dann entjtehen, wenn die 
vereinigten Garnfäden in Schraubenlinien von gleihem Neigungswinkel liegen. Es 
üt daher ein großer Fehler, wenn (au nur ftellenweife) ein Faden gerade Liegt, 
während der andere in weiten Schraubengängen um denfelben berumläuft. Solcher 
Zwirn beißt hohljträngig, meiſeldrähtig, maſſeldrähtig, gemafjelt. Hohl: 
fträngige Stellen (vrilles) entjtehen, wenn im Augenblide des Zufammendreheng nicht 
alle Faden einen völlig gleihen Grad von Spannung haben. In jedem Falle wird 
durch die Zwirnung der Faden bemerkbar verkürzt; um wie viel: dies hängt natürlich) 
von der Feinheit und dem Grade der Drehung ab, 


Der technische Sprachgebrauch verfteht oft unter gezwirntem Garn in engerem 
Sinne nur die mit ftarker Drebung vereinigten, wie fie zum Näben z2c, gebraucht 
werden, und nennt dagegen die loſe oder ſchlank gebrehten, wie die in ber Weberei an- 
gewendeten meift find, Duplirte Garne, 


Manchmal wird das Garn vor dem Zwirnen duplirt, d. h. man mwindet fo 
viele Fäden, als vereinigt werden follen, parallel neben einander liegend auf eine 
Spule, von welder man fie nachher erſt wieder herabzieht und zufammendreht. Am 
gewöhnlichiten aber nimmt man die einzelnen Fäden von verjdhiedenen Spulen zu: 
lammen und bewirkt die Drehung zugleih in dem Maße, wie, deren Abwidelung 
geihieht. Das erjtere Verfahren iſt nicht nur zeitraubender, weil dabei das Zwirnen 
in zwei befondere Arbeiten getrennt wird, ſondern es tritt dabei audy leichter eine 
ungleihe Spannung der zujammengelegten Garnfäden (und mithin der oben davon 
bergeleitete Fehler) ein. Übrigens gejhieht das Zwirnen entweder auf der Hand: 


1) Technolog. Encyflopädie XXV. 471, 
54* 
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fpindel (S. 822); oder auf dem Spinnrade (ſowohl dem Handrade, ©. 823, ala 
dem Trittrade ©, 824); oder auf Zwirnmaſchinen, Zwirnmüblen (tordori, 
machine & retordre, twisting frame, doubling and twisting machine, doubling ma- 
chine, doubler, twiner). Zebtere find bei einer fabriftmäßigen Ausübung des Zwirnens 
das einzige angewendete Mittel. Sie werden hauptſächlich nach zwei verjchiedenen 
Grundjägen fonjtruirt und bearbeiten eine größere oder geringere Anzahl Fäden 
(3. B. 12 bis 96) auf ein Mal. Die älteren, jegt faum mehr vorfommenden Zwirn: 
majbinen') find auf ein vorgängiges Dupliren, Doubliren (i. oben) berechnet, 
indem man den mehrfachen Faden mitteljt eines Spulrades oder einer —5 
auf Spulen wickelt, letztere loſe auf ſenkrechte eiſerne Spindeln ſteckt, und mit— 
tels der durch Riemen oder Schnüre ohne Ende hervorgebrachten Umdrehuyg diefer 
Spindeln zufammenzwirnt. Jede Spindel trägt einen Flügel, ähnlich jenem an 
der Spindel des Trittrades, (S. 824), um den Faden von der Spule heraus in die 
Richtung der Spindel zu leiten: und jämmtlihe Fäden gehen auf einen langen 
liegenden Hafpel, der dur feine Umdrehung fie aufwidelt. Die Bewegung des 
Haſpels zieht die Fäden mit gleihmäßiger Geſchwindigkeit von allen Spulen ab, 
welche legtere diefem Zuge nad Bedürfniß Folge leiften. So viel Umgänge die 
Spindeln während eines Hafpel-Umganges machen, fo viele Drehungen fommen auf 
eine Fadenlänge, welche dem Umfange des Hajpels gleih iſt. Es verjteht fich von 
felbft, daß die Richtung, in der die Spindeln umlaufen, eben die jein muß, womit 
fie die Fäden um die Spulen herummideln würden: auf diefe Weiſe wird der Faden 
jtetig angefpannt und deſſen Abwindung nur möglid, indem die Spule noch (fo viel 
nöthig) ſchneller umläuft als die Spinpel. 


Bei den neueren Zwirnmajchinen?) jind die mit einfachen Garnfäden angefüllten 
Spulen oder Spindeln im obern Theile des Gejtelles angebracht; zwei oder mehrere 
folder Fäden (von eben fo vielen Spulen) geben gemeinjchaftlic durh ein Draht: 
ringelchen hinab, werden zwiſchen zwei Walzen mit gleichbleibender Geſchwindigkeit 
und in gleichem Maße herausgezogen, und gelangen dann auf eine der Zwirn-Spin— 
deln, von welcher ſie zuſammengedreht und auf deren Spule ſie aufgewickelt werden. 
Dieſe Spindeln machen öfters bis 4500 Umläufe in 1 Minute. Die ganze Anord— 
nung hat, namentlid was den Bau und die Wirkung der Spindeln betrifft, voll: 
tommene Ähnlichkeit mit der Water-Spinnmajdine (S. 835); nur daß feine Stred: 
walzen vorhanden find, und an deren Stelle die — erwähnten Vorziehwalzen 
treten: man nennt daher dieſe Art Zwirnmaſchine im Beſondern Water-Zwirn— 
maſchine (twining throstie)?)., Nach einer Beobachtung erfordern 27 jolhe Maſchi— 
nen zu 96 Spindeln, zujammen 2592 Spindeln, zum Betriebe 21,1 Pferbejtärten 
einer Dampfmaschine, wenn die Spindeln 2200 Umläufe in der Minute machten und 
größtentheils Zfädigen, zum Theil aber auch 4: und 6fädigen, Baumwollzwirn Liefer: 
ten; man fann demzufolge 123 Spindeln auf 1 Pferdeſtärke unter den genannten 
Umjtänden rechnen. 


!) Borgnis, VII. 154—157. — Roland de la Platiere, l’art du fabricant de 
Velours de coton, Paris 1780, p. 43. — Scauplag der Künfte und Hand— 
werte, Bd. 17, Berlin 1789: Die Baumwollenfammtfabrit, &. 140. — Brevets 
LVI. 126; LXXXII. 292. 

?) Le Blanc, Sytöme de filature du coton, Paris 1828, p. 128. — Bolt. 
Journ, Bd. 18, S. 344, — Bernoulli, NRationelle Darftellung der Baum- 
wollenfpinnerei, Bajel 1829, ©. 239, 241. — Brevets X, 197; XXXVII. 
430. — Bolyt, Centr. Neue "Folge, vo. 6 (1845), ©. 146. 

®) Atlas I, Taf. 29, 
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Die Water-Zwirnmaſchine bietet öfters im einzelnen Punkten Abänderungen bar’), 
ehne dem Weſen nah ton der vorftebenden Einrichtung abzuweichen. Folgende Ein- 
richtung einer Zwirnmaſchine ift dagegen auf ein eigenthümliches Prinzip gegrünbet, 
welches gleichſam das Mittel bält zwiſchen dem joeben erläuterten und jenem ber 
älteren Maſchinen: Zwei gerade Reihen jenfredhter Spindeln fteben einander gegen— 
über, und zwilchen denſelben liegt eine horizontale bölzerne Trommel, welche von ber 
bemegenden Kraft umgedreht wird und durch Schnüre ohne Ende die Spindeln einzeln 
(unabhängig von einander) in Umlauf fest. Für 24 Spindeln (12 in jeder Reihe) ift 
die Maſchine 2,357 lang, und in diefer ganzen Ausdehnung erftredt fih die Trommel 
bin, welche 370 mm im Durchmeffer bat. Die Schnurrollen der Spindeln haben einen 
Durchmeſſer von 37 mm, ſodaß 10 Umlänfe jeder Spindel auf einen Umgang ber 
Trommel kommen. Jede Spindel ift 340 mM fang und trägt nabe an ihrem obern 
Ende eine kreisrunde borizontale bölzerne Scheibe von ]50 Um Durchmefler. Auf 
legterer.find, in gleichen Abftänden auf einer Kreislinie vertbeilt, 3, 4, 5 oder 7 hölzerne 
Ienfrebte Spindeln von 75 TO Länge feftftehend angebracht, deren jede eine mit ein- 
fachem Garne bewidelte, loſe aufgeftedte Spule oder einen der von Spinnmafchinen- 
Ipmbeln obne Spule (5.834) abgenommenen Garntörper (Köter) trägt. Die Fäden dieſer 
Spulen (oder Köber) laufen — in Furchen eines auf der Spite der eifernen Spindel 
kefeftigten bölgernen Kegels bingehend — über dem Gipfel dieſes Kegeld zufammen, 
eben mit einander durch einen am Geſtelle befinblihen Drabtring und enblih auf 
einen Hafpel, der mitten in der Maſchine, gerade über der Trommel und parallel mit 
derielben, liegt. Der Aufmwidelung wegen gelangen die Fäden der einen Spindelreibe 
von oben, jene der andern Reihe von unten auf den Hajpel. Diejer ift jechsarmig, fo 
lang wie dig ganze Maſchine, und fein Umfang beträgt 1,355". Seine langfame Um- 
drebung empfängt er von der Trommel aus, indem bie Achfe dieſer letstern eine Heine 
Schnurſcheibe trägt, welche mittelft ihrer Schnur ohne Ende eine größere Scheibe um- 
drebt. An diefer fitst eine zweite Heine Scheibe, durch deren Schnur eine zweite große 
Scheibe bewegt wird. Dieje endlich befitst ein Getriebe, welches in ein Zahnrad am 
Ende der Hafpelwelle eingreift. Trommel und Hafpel dreben ſich im einerlei Richtung 
um, aber letzterer (der befchriebenen Anordnung zufolge) viel langjamer als erftere. 
Indem ber Hafpel ſich brebt und dadurch die Fäden um ſich aufmwidelt, ziebt er dieſelben 
ven den im Kreife berumgebenden Spulen ab, und das Umfaufen der eifernen Spindel, 
melhe die Spulen trägt, bewirkt die Zwirnung. Der Hafpel macht z. B bei 54 
Irommelumgängen, alfo bei 540 Spindelumläufen, 1 Umdrehung; die 1,35 ® betragende 
Rabenfänge, welde er gleichzeitig aufwidelt, erhält alſo 540 Drebungen, wonach 400 
Irehungen auf 17 kommen. Man ändert die® nach Erfordernig ab, indem man 
Schnurſcheiben oder ein Getriebe von verfchiedener Größe anbringt. Das zweite Ende 
der Hafpelmwelle ift mit einer Schraube ohne Ende verjeben, die in ein Zahnrad von jo 
dielen Zähnen eingreift, als Fäden zu einem Gebinde Zwirn gebören, Ein Stift auf 
der Fläche dieſes Rades fchnellt, bei jedem Umgange des legtern einmal, eine Feder, 
deren Anfchlagen an das Geftell das Zeichen giebt, daß ein Gebinde vollendet ift, und 
Jomit das Zählen der Hafpelumgänge eripart. Da dieſe (unter dem Namen Duplir- 
Beife vorfommende) Art Zwirnmaichine das gezwirnte Garn fogleih in Strähnen 
lauftecht fiefert, alfo durch Erſparung des Haſpelns als befondere Operation die Koften 
vermindert, übrigens beſonders zu ſchwachen Zwirnungen fi gut eignet, jo wendet man 
Ne vorzugsweiſe zu Darftellung loſe gezwirnter (buplirter, ©. 839) Garne für bie 
Zwede der Weberei und Strumpfwirkerei an. 


Die Jenny-Maſchine (S. 835) wird zumeilen als Zwirnmaſchine angewendet 
hmining jenny) ?). Auf dem Wagen derjelben befinden fih für dieſen Zweck die mit 
anfahen Fäden gefüllten Garnjpindeln und die Preffe; die Zwirnipindeln fteben, abge: 
kben von ihrer Achiendrebung unbeweglih. Wird der Wagen von den Zwirnjpindeln 


Polyt. Eentr. 1852, S. 861; 1854, S. 1180; 1857, ©. 703; 1861, ©. 786; 
1862, ©. 591, 1482; 1863, ©. 648; 1864, 642; 1865, ©. 787. — Bolpt. 
Journ., ®b. 167, ©. 178. — Deutiche Gewerbezeitung 1856, ©. 223. — 
Brevets 1824, T. 23, p. 19. 

) Bolyt. Centr. Neue Folge, Bd. 6 (1845), S. 145; Jahrg. 1857, 01. — 
Berliner Gewerbeblatt XVII, 64, 
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meggefabren, fo zieben fi von den Garnfpindeln die Fäden ab, treten durch bie aleich- 
zeitig geöffnete Preffe bervor und werben zufammengedrebt, Iſt aber der Wagen an das 
Ende feines Meges gelommen, fo jchließt fich die Prefie und Hemmt nun alle Fäden 
ein, welche unverzüglich durch Heranfahren des Wagens gegen bie fortdauernd um— 
laufenden Zwirnfpindeln auf letztere aufgewidelt werben. 

Nicht minder kann die Mulemafdine (S. 835) zum Zwirnen gebraudt 
werben, wenn man ftatt der drei Paar Stredwalzen ein einzige® Paar Borziehwalzen 
anbringt, wodurch das Ganze eine große Ähnlichkeit mit der — — 
(©. 835) gewinnt (Mule-Zwirnmafchine, mull-jeny & retordre, twining mule, 
mule doubler). 

Leinen: und öfters auch Baummoll:Garn wird (damit ed durch vermehrte 
MWeichheit ſich leichter und dichter zufammendreht) naf gezwirnt, indem man ent: 
weder die Garnfpulen vorher in Wafler legt, oder (mas wegen gleihmäßiger Be: 
negung vorzuziehen ift) die Fäden vor dem Zufammendrehen durd einen an ber 
Maſchine befindlihen Wafjertrog gehen läßt. 


Anhang. 
Über das Hafpeln, Spulen und Wickeln der Garne und Zwirne. 


a) Die einfachen ſowohl, als die gezwirnten Garne pflegt man zum Verkauf 
oder behufs der mweitern Behandlung beim Verarbeiten in Strähne, Stränge 
(Scheveaux, hanks) zu verwandeln, was mitteljt eines Haſpels, Garnhaſpels, 
einer Weife (devidoir, reel) gefchiebt. Diefe Arbeit beißt das Hafpeln, Abbas: 
peln, Weifen (devidage, reeling). Man theilt, nach hergebrachter Gewohnheit oder 
nad gefeglihen Vorſchriften, ven Strähn in eine bejtimmte Anzahl kleinerer Abthei— 
lungen, welche dur das Unterbinden (Fitzen) mitteljt eines quer durchgeflochtenen 
Fadens (Fitzfaden) von einander geſchieden werden. Cine ſolche Abtheilung heißt 
ein Gebinde, Bind, Unterband, Wiel over Wiedel, eine Fitze, und muß 
eine-fejtgefegte (jedoch in verſchiedenen Fällen jehr verjchievene) Anzahl Yon Faden: 
Umgängen (Fäden, Hafjpelfäden) von beitimmter Länge enthalten. Aus ver 
Länge eines Fadens ergiebt fih, wenn man diefelbe mit der Anzahl von Fäden 
im Gebinde und der Anzahl von Gebinden im Strähne multiplizirt, die Gefammt: 
Fadenlänge des legtern, welche jedody, den Umjtänden nach, nicht mathematiſch genau 
fein fann. Einen wejentlihen Bejtandtheil des Haſpels macht die mehanifhe Bor: 
rihtung aus, durch welche die Umdrehungen defjelben (aljo die Faden:Ummidelungen) 
beim Hafpeln gezählt werden, um Jrrthum in diejer Beziehung zu vermeiden. Hier: 
durch unterſcheidet fih der Hafpel von einem übrigens ganz ähnlichen Apparate, 
nämli der Winde oder Garnmwinde (guindre, campane, whisk), welcher die Zähl— 
Vorrihtung mangelt, weil fie blos bejtimmt ift, die Strähne ausgebreitet darauf zu 
legen, wenn man diefelben wieder abwideln will, um den Faden auf Spulen oder 
in Rnäuel zu bringen. 

Einige Hafpel find beftimmt, nur einen einzigen Faden zur Zeit aufzumwideln !), 
andere haben eine folche Länge, daß diefe Operation mit mehreren Fäden auf ein 
Mal vorgenommen werden fann?). Die Hafpel der erjten Art werden bei der Hand: 


1) Technolog. Encyflopädie, VII. 355, — Karmarſch, Medanit, ©. 176. 

2) Le Blanc, Systöme de filature de coton, Paris 1828, p. 134. — Bernoulli, 
Nationelle Darftellung der Baummolljpinnerei, ©. 284. — Technolog. Encyklo— 
päbie, VII. 356, — Kunft- und Gewerbeblatt 1845, ©. 849. — Mittheilungen, 
tief. 34 (1883), ©. 481. — Brevets, LXXII. 196. — Brevets 1844, T. 31, 
p. 67. olyt. Yourn,, Bd. 131, S. 14; Bd. 142, ©. 407. — Polpt. 
Centr. 18 „S. 26. — Atlas I, ‚ Taf. R, 
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ſpinnerei gebraucht, ſtets durch Drehen mit der Hand bewegt, und find ihrer Haupt: 
form nad allgemein betannt. Der Zählapparat befteht aus einem einfachen, gemöhn: 
(ih nur von Holz gearbeiteten, Räderwerkle, weldes von einem Schraubengemwinde 
(einer Schraube ohne Ende) oder einem Getriebe auf der Hafpelwelle in Gang geſetzt 
wird und jo eingerichtet ift, daß ein Rad vefjelben einmal berumlommt, wenn der 
Hafpel jelbft fowiel Umgänge gemadt hat, als Fäden zu einem Gebinde gehören; 
ein andered Rad hingegen erit dann einmal ſich umdrebt, wenn der Hafpel fo viele 
Gebinde aufgenommen bat, als zufammen einen Strähn bilden. Das erftere Rab 
trägt auf feiner. Fläche, außerhalb des Mittelpunktes, einen Stift, der die vollendete 
Umdrehung (aljo die Vollzähligteit des Gebindes) dadurd anzeigt, daß er eine Feder 
Happen, einen Hammer anfchlagen macht oder an einer Glode Elingelt. Das zweite 
Rad führt einen Zeiger auf einem Zifferblatte herum, und weiſt jo die Anzahl der 
aehafpelten Gebinde nad. | 

Die Haſpel mit mehreren, 3. B. 20 bis 50 Gängen (d. b. foldhe, auf welchen 
fo viele Strähne gleichzeitig gebafpelt werden) find allgemein in Anwendung in 
Fabrilen (bei der Maſchinenſpinnerei), und werden bald aus freier Hand, bald durch 
Dampf: oder Wafjerkraft, mitteljt einer an ihrer Welle angebrachten Riemenfceibe 
und eines Riemens ohne Ende, umgetrieben; der Zählapparat iſt dem jchon erwähnten 
jiemlih gleih. Damit die einzelnen Gebinde eines jeden Strähnes gefondert neben 
einander fich legen, bringt man öfters eine Vorrichtung an, durch welche das Tifch: 
blatt, worauf die abzuhafpelnden, von der Spinnmafchine genommenen Spulen 
oder Garnköger ftehen, jedesmal nah Vollendung eines Gebindes ein wenig ver: 
Ihoben wird. Diefe Anordnung erleichtert das Unterbinden und giebt den Faden: 
Umgängen (weil diefelben ſich nicht über einander anhäufen) eine gleichmäßigere 
Lange. Manchmal verfieht man den Hafpel mit einer Vorrichtung, durd welche er 
ohne Zuthun der, dabei angejtellten Perjon fogleih zum Stillitehen gebracht wird, 
wenn einer der Fäden abreißt). — 

b) Des Spulens, Aufipulens (bobiner, bobinage, winding), d. b. des 
Aufwidelns der Garn: oder Zwirnfäden auf Spulen wird weiter unten als einer 
Borarbeit zum Weben ausführlid gedacht werden, weil es meift nur in den Webereien 
vorlommt, wiewohl in einzelnen Fällen au Garn oder Zwirn auf Spulen zum 
Vertaufe gebracht wird. Weſentlich ift dabei, die Umgänge des Fadens mit hödjiter 
Regelmäßigleit neben und über einander zu legen, theild wegen des guten Anfehens 
der Spulen, noch weit mehr aber darum, weil jonft der Faden fih nicht obne Schwie: 
rigfeit, Unbequemlichteit und Gefahr des Zerreißens wieder von den Spulen abzieben 
lafjen würde. Befondere Erwähnung verdient bier die Mafchine, mitteljt welcher 
man den (baummollenen) Näbzwirn mit äußerjter Negelmäßigteit jo auffpult, daß 
dabei der Faden zugleich einen ziemlihen Glanz erhält (Glanzzwirn), und die 
Bewidelung ungemein feit, dicht wird (bobines dures), Sie bejteht aus einem guß— 
eifernen, 150 WM fangen, 100 9m breiten und 100 mm hohen, auf einem Tifche 
mittelſt Schrauben befejtigten Käftchen, deſſen Dedel und deſſen Vorderwand in 
Scharnieren hängen, ſodaß fie aufgellappt werden können. In diefem Käjtchen 
liegt der Länge nad) eine ftählerne Spindel, welche ihre Zapfenlöher in den ſchmalen 
Seitenwänden bat und an der rechten Seite GOTM meit herausragt. Auf diefen 
berporragenden Theil, welcher vieredig ift, wird eine mit Zwirn zu bewidelnde Spule 
und überdies eine Kurbel geitedt: letztere um mitteljt derjelben die Spindel umzu: 
drehen, wodurch der Faden fih aufwidelt. Innerhalb des Käftchens befinden ſich 
auf der Spindel zwei feine Schraubengewinde neben einander, jedes 50 MM [ang 
und J5 mm im Durchmefier, deren Gänge der Dide des aufzufpulenden Zmirnes 
genau entiprechen. Ihre Muttergewinde haben die beiden Schrauben, von welchen 


) Brevets, XXXXIL l, 
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die eine recht, die andere link ijt, in zwei bebelartigen Stüden, von melden das 
eine oder das andere durch eine kleine Bewegung in Eingriff mit feiner Schraube 
gejeßt werden kann, die aber nie beide zugleich eingreifen. Die Umdrehung der Spin: 
del ſetzt mittelft diefer zwei Muttern eine ihrer Länge und der Länge des Käſtchens 
nad verfchiebbare Stange in bin: und hergebende Bewegung; und dadurch wird eine 
gleihe abwehfelnde Bewegung einem mit der Stange verbundenen Hebel ertbeilt, 
defjen Ende auf dem Umkreiſe der Spule (bobine, reel) mit ziemlich ſtarkem Drude 
liegt. Diefes Ende ift von gehärtetem Stable gemaht und mit feinen, body polirten 
Kerben verfehen, deren Breite mit der Dide des Zwirns und der Breite der Schrau- 
bengänge auf der Spindel fehr genau übereinftimmen muß. Der Zwirn fommt, febr 
ftraff angefpannt, von einer auf dem Tiſche angebradten großen Vorrathsſpule auf 
die Heine (35 MM fange) Spule der Maſchine, geht dabei unter dem geferbten Hebel 
durh und wird von diefem fowohl längs der Spule bin und ber geführt (damit 
richtig Windung neben Windung fich lege), als auch zugleich ſtark gebrüdt und ge: 
rieben, wodurch der Glanz entitebt. Aus dem Obigen ergiebt fih von felbit, daß zu 
jeder gröbern oder feinern Sorte Zwirn eine befondere Spindel mit den paflenden 
Schraubengewinden erfordert wird. Etwas von vorjtehender Beichreibung abmei: 
chende Konftruftionen diefer Mafchine (machine à bobine en bobines dures, winding 
machine) findet man an unten angezeigten Orten '). — 

e) Um Garn oder Zwirn auf Knäuel (pelotes, balls), zu wideln, bedient man 
fi eigener, zum Theile ziemlich künſtlich konftruirter Mafchinen: Widelmafhinen 
KRnäuel:Midelmafchinen (peloteuse, machine & pelotes, balling machine, ball 
winding machine)?), deren Andeutung bier genügen mag, da fie nur bei einigen 
Sorten (Nähgarn, Nähzwirn und Dochtgarn) in Anwendung kommen. 





— — — 


) Brevets, LVI. 462. — Polyt. Centr. III, (1844), ©. 52. 

») Rees, New Cyclopaedia, London 1819, Vol. XXII. Xrtifel: Manufaeture of 
Cotton. — Polyt. Iourn., ®b. 12, ©. 70. Brevets, LIV, 435. — Bulletin 
de Mulhausen, XX, 207, 210, 212. — Polyt. Eentr. 1848, S. 160. — Zeitſchr. 
d. Ing. 1857, ©. 140, — Atlas I, Taf. 2. 


Zweites Rapitel. 


Meberei (tissage, weaving) !). 


Mer dem Namen Gewebe (tissu, web), wohl au Zeug, Stoff (Etoffe, cloth, 
stuff) genannt, im weitelten Sinne, verjteht man jedes flächenartig ausgedehnte 
Sabrifat, das durd regelmäßige Verſchlingung von Fäden oder fadenähnlichen Kör: 
vern entitanden und mittelft einer majchinellen Vorrichtung bervorgebradht worden 
ft. Dieje Erklärung fließt, wie man fieht, die Geflechte, Flechtarbeiten 
aus, welde entweder ganz aus freier Hand oder nur mit Hülfe ſehr einfadher von 
Hand geführter Werkzeuge verfertigt werden. Bei genauerer Beftimmung unter: 


) J. Murphy, A Treatise on the art of Weaving; 3. edition, 8. Glasgow, 
1833. — A Practical Treatise on Weaving by hand and power looms. By 
G. White, Glasgow 1846. — Trait& eneyclopedique et methodique de la 
fabrication des tissus. Par une societ& de manufacturiers etc. sous la di- 
rection de P. Faleot. 2 Tomes, Elbeuf 1844, 1845. — Nouveau Manuel 
eomplet de la fabrication des tissus de toute espece par F. Toustain. 
2 Tomes, Paris 1859. — The art of Weaving by hand and by power. By 
C. G. Gilroy. London 1845; second edition, Manchester and London 
(ohne Jahr). — Praktisches Lehrbuch der Hand» und Mafchinenweberei (Olatt- 
weberei). A. d. Engl. des White von F. ©. Wied, Leipzig 1847. — Gilroy, 
Falcot und Wbite, Bollftändiges Handbuch der Webelunft. 2. Ausgabe, 
Weimar 1853 (157. Bd. des Neuen Schauplates der Künfte und Handwerke). 
F. 9. Boigt, Bollftändiges Lehrbuch der Weberei. 2. Auflage, 2 Bänbe. 
Weimar 1869 (Bd. 256, 267 des N. Schauplates d. 8. u. 9.) — Der 
praftifche und vortbeilbafte Manufaktur-Betrieb in Baumwolle, Leinen, Wolle und 
Seide. Bon El. Feldberg ud R.W. Gros, M.-Glabbah 1864. — 3. ©. 
Bartſch, Die Borrichtungstunft der Werfftühle für die gefammte Sei- 
ben- und Wollen-DManufaktur, 2 Bde, 8. Wien 1832, 1833. — Joſ. Röder, 
Die Borrihtungsfunft der Werkftühle für die gefammte Seiden- und Baum: 
wollen-Manufattur. Wien 1846. — €. ©, Weiſe, Theoretijc - praftiiches 
Handbuch für Weber. 3. Aufl, Burgftädt 1862, — Lehrbuch der Weberei, von 
Dr. Beyfjel und W. Feldges, Berlin 1863. — Dictionnaire general des 
tissus anciens et modernes. Par Bezon. 2&me &€dition. 8 Tomes, Lyon 
1859—63. — Sammlung der Grund-Gemwebe von E, Kellermann, Ent- 
baltend 212 der angewanbteften Gewebe- Proben nebft ihren Verband- Zeihnungen 
x, Großenhain 1856. — ©. H. Delsner, Deutſche Webſchule, Meerane 
1866. — Unterrichtsblätter für Weberei, Bon I. Kafka. Warnsborf 1866, 
1867. — Bildungs: und Schnürungsbird für die platte Weberei. Bon I. Kafka, Prag 
(Reichenberg) 1866. — Praktiſches Handbuch zum Selbftunterricht in der Weberei. 
Bon 3. Lippmann. Berlin 1868. — E. Gand, Cours de tissage. Tome I. 
Paris 1870. — E. Gand, Le Transpositeur ou l’improvisateur de tissus. 
Paris 1871. — Knorr, Elemente der Weberei. Chemnit 1872. — Technologifche 
Encyclopädie, Bb, XX, Artikel: Weberei, 
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jheidet man die Zeuge oder Stoffe wieder in zwei wefentlih von einander ver: 
ſchiedene Abtheilungen, nämlich: a) Gigentlibe Gewebe, gewebte Stoffe, melde 
aus rechtwinklig ſich durchkreuzenden Fäden gebildet werden; b) Wirtwaaren, ge: 
wirkte Stoffe (tissus & mailles), bei denen die Fäden in Schlangenlinien oder 
auf andere Weiſe jo mit einander verſchlungen find, dab fie Mafchen (mailles, 
mails, mashes, meshes) bilden. Zu diejer letzteren Art kann man, außer den auf dem 
Strumpfwirkerftuhle erzeugten Fabritaten, auch den auf Maſchinen verfertigten 
Spißengrund, Tüll, Bobbinnet (tulle, tulle anglais, tulle bobin, bobbin-net) und 
ähnliche Produkte vehnen. Wir handeln bier zunächſt von der erften Abtbeilung, 
nämlich den eigentlihen Geweben. 

Bei einem gewebten Zeuge unterfheidet man leicht zwei Spiteme von Fäden, 
welche eine rechtwintlige Lage neben einander haben. Betrachtet man ein ganzes 
Stüd Zeug oder einen etwas großen Abjchnitt deſſelben, jo giebt ſich zu erkennen, 
daß ein Theil der Fäden in gerader und paralleler Richtung der Länge nad binläuft 
(Kettenfäden, Kette, Zettel, Werft, Aufzug, Schweif, Anſchweif, 
chaine, warp), — wogegen ein anderer Theil der Breite nad ſich binziebt (Ein: 
ihuß, Schuß, Eintrag, Einſchlag, trame, weft, woof). Der Einſchuß be: 
iteht nur in wenigen Fällen aus lauter abgefonderten, zu jeder Seite an dem Rande 
des Gewebes endigenden Längen; N dann, wenn das Material nicht in langen 
Stüden erhalten werden kann (z. B. Pferdehaar, Strob, Holzitreifen). Beſteht er 
aber aus eigentlihen Fäden, ie gebt er ohne fichtbare Unterbrehung in der Kette 
bin-und ber, indem er an beiden Nändern des Stoffes umkehrt und feinen Weg 
zurüd nimmt. Gleichwohl bezeihnet man jeden ſolchen einzelnen Theil, welder ſich 
von einem Rande bis zum andern bin erjtredt, mit dem Namen eines Cintrag: 
fadens, Schuffadens (duite, shoot, thread of the weft), als ob er für fich be- 
ſtände. Dur die Umkehr des’ Einjchlages an den beiden Rändern des Gewebes 
(wobei derjelbe die äußerſten Kettenfäden umſchlingt) entjteht die Kante, Leiſte 
oder Egge, das Sahlband, die Sablleiite, das Ende (lisiere, cordon, corde- 
line, Zist, selvage, selvedye), welche man — befjern Ausſehens oder größerer Fejtigkeit 
wegen — ſehr oft aus verfchiedenfarbigen oder dideren Kettenfäden beſtehen läßt. 

Bon der Kegel, daß Kette und Eintrag fih unter vehtem Winkel freuzen, fommen 
nur höchſt jelten und zu befonderen Zweden, Ausnahmen vor, welde darin befteben, 
daß die Richtung der Schuffäden ſchief genen jene der Kettenfäden ift. Eigentlich 
fann man fagen, daß die Anfertigung ſolcher Gewebe nie über ſehr unbedeutende Ver— 
ſuche Anausgegangen iſt, weshalb ſie bier weiter keine Aufmerkſamkeit verdient. 

Die Vereinigung der Kette mit dem Eintrage findet dadurch ſtatt, daß letzterer 
nach gewiſſen Regeln abwechſelnd auf und unter den Kettenfäden liegt. Durch die 
mannigfaltigen hierin vorlommenden Abweichungen, ſowie durch Beihülfe einiger 
anderer Mittel entſtehen die zahlloſen Verſchiedenheiten der gewebten Stoffe, die zu 
bequemer Ueberſicht in folgende natürliche Klaſſen eingetheilt werden können: 

IL Glatte oder ſchlichte Stoffe (toffes unies, étoffes plaines, étoffes ä 
pas simple, plain cloth); 

DO. Geftöperte, gefieperte oder croijirte Stoffe Etoffes croisdes, und 
etoffes satindes, tweeled cloth, twilled cloth); 

Il. Gemufjfterte, fagonnirte Stoffe (&toffes fagonndes, fancy cloth); 

IV. Sammtartige Stoffe (dtoffes veloutees, velvets). 

Die nähere Beſchreibung dieſer verjchiedenen Gewebe wird im Folgenden mit 
der Erklärung der zu ihrer Ausführung dienenden Webſtühle verbunden, nachdem 
das Nöthige über einige Vorbereitungs-Arbeiten der Weberei angegeben jein wird ). 


') Atlas L, Taf. 3. — Bulletin d’Encouragement 1855, p. 408. — Polpt, 
Centr. 1855, ©. 1372, 
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Erſte Abtheilung. 


Vorarbeiten zum Weben. 


Tiefe Arbeiten haben zum Zwecke, ſowohl die zur Kette al3 die zum Einſchuſſe 
beitimmten Fäden jo anzuordnen oder zujurichten, wie es für den Gebraud des 
Webers nöthig ift; fie zerfallen daher in: 1) die Vorbereitung der Kette; und 2) die 
Vorbereitung des Einſchuſſes. 


I. Vorbereitung der Kette. 


A) Für die gewöhnliche Weberei mit Handftühlen zerfällt diefelbe in das 
Spulen, das Scheren, das Aufbäumen und das Schlichten als vier ge: 
trennte Operationen. 

l) Die erfte Arbeit, da3 Spulen (bobinage, devidage, winding, spooling) 
it nur eine Bor: oder Hülfsarbeit zum Scheren, indem das Garn bloß der leichtern 
jerneren Handhabung wegen auf SO bis 150 mm fange Spulen (bobines, roquets, 
bobbins, spools) gebracht wird. Dies geſchieht in Heinen Weberwerkſtätten mitteljt des 
Spulrades, in Fabriken mittelit Spulmafhinen. Das Spulrad (rouet ä bobiner, 
bobinoir, spooling wheel) enthält eine mittelft Schnurrad und Rolle umgedrehte 
Spindel zum Aufjteden der Spule, auf welhe man mit der Hand den Faden leitet, 
der von einem, zur Seite auf einer Garnmwinde hängenden, Strähne herkommt. Bei 
regelmäßiger Arbeit müjlen die Fadenwindungen auf der Spule geordnet neben 
einander liegen, und von einem Ende der Spule bis zum andern gleihmäßig fort 
ihreiten und wiederlehren. Doch macht man in der Regel die Spulen bauchig (in 
der Mitte dicker ala an beiden Enden), damit fie mehr Garn fafjen. 

Sowohl regelmäßiger als fchneller gejchicht die Arbeit auf ver Spulmafdine, 
kettenſpulmaſchine (bobineuse, bobinoir, machine ä faire les bobines, machine 
& bobiner, möcanique & devider, winding machine, winding frame), welde eine 
Anzahl Spulen gleichzeitig bewidelt, und deren Einrichtung in Nebenumftänden 
mannigfach abgeändert werden kann. Das Weſentliche befteht jederzeit in Folgen: 
dem: Die abzuhajpelnden Garnfträhne find im obern oder im untern Theile des 
Geftelles, in einer Reihe oder in zwei mit einander parallelen Reihen, auf Minden 
gelegt, von welchen fi die Fäden allmälig in dem Maße abwideln, wie dieſelben 
von den Spulen angezogen werden. Für jede Reihe Garnwinden iſt eine Reibe 
Spulen vorhanden, welche entweder horizontal liegen oder vertifal fteben und ihre 
Umdrehung dur eiferne Spindeln empfangen, auf welchen fie fteden. Die Gejammt: 
zahl der Spulen beträgt öfters bis zu 40 oder 48 in einer Reihe, aljo bei doppelten 
(meireihigen) Mafchinen 80 oder 96. Die Geſchwindigkeit ihrer Drebung muß ver: 
ibieden fein nach der Feinbeit und Stärke der Fäden, infofern nämlich ein feiterer 
Faden einen fchnellern Zug und dadurch entjtehende ſtärkere Anfpannung verträgt: 
Bei gutem, mittelfeinem und grobem Baummollengarn können z. B. die Spulen 
40 bis 600 Umläufe in einer Minute machen. Der Punkt, in welchem jeder Faden 
auf jeine Spule gelangt, wird durch ein nahe an der legtern befindlidhes, aus Glas 
ter Eifendrabt beſtehendes Ningelhen (Fadenleiter, Fadenführer, Weiſer, 
guide, distributeur, guide) bejtimmt, durch weldes der Faden geht. Um die Win: 
dungen des Garnes auf der Spule regelmäßig von einem Ende derjelben bis zum 
andern zu wertbeilen (envider), muß der Punkt, wo der Faden den Spulen-Umkreis 


?) Christian, M&eanique, III. 418. Brevets XXXXVI. 215. — Brevets 1844, 
T. 7, p. 187; T. 10, p. 256. — Berliner Verhandlungen, XXXIV. (1855), 
S. 95; XL (1861), ©. 238. — Polyt. Centr,, 1854, ©. 153, 197. — Technolog. 
Encyllopädie XX, 174. — Atlas L, Taf. 4, 
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tangirt, fortwährend mwechjeln und die Länge des Spulenraumes von einem Ende 
zum andern bingehend und wiederfehrend durchlaufen. Man erreicht dies bei den 
Maſchinen mit. liegenden Spulen durch Hin: und Herjchieben der Fadenleiter in 
einer zur Spulenare parallelen Linie, bei den Maſchinen mit ftehenden entweder auf 
diefe Weife oder (mittelft unbeweglicher Fadenleiter) durch Auf: und Abjteigen der 
Spulen längs ihrer Spindeln. Baummollenes Garn läßt man beim Spulen gern 
dur eine Bürfte laufen, ‚um loſe Knötchen, Flödhen und Fäſerchen davon abzu: 
jtreifen. Iſt ungebafpeltes Garn zu fpulen, jo find die Minden überflüffig und 
wird ftatt derfelben die Anordnung getroffen, daß die Garnkötzer auf Hülfsfpindeln 
jtedend in der Maſchine angebradht werden können. 

Einige nähere Umftände werben ſich aus nachftebender Bejchreibung einer SKetten- 
fpulmafchine mit vertikalen Spulen ergeben, welche bier beifpielsweife fpezieller betrachtet 
werden fol, An der Borderfeite der Mafchine find 6 oder mebr Spulen auf eijerne 
Stifte aufgefchoben, die in einer Reihe nebeneinander in einer Holzſchwelle feſt fiten. 
Unterhalb der Spulen ftedt auf jedem Stift ein bölgerner Würtel, auf welchen mittels 
einer Schnur die erforderliche Drebung zunächft übertragen wird; vermöge der Reibung, 
welche zwiſchen Spule und Würtel auftritt und die man durch eine zwifchengelegte 
Tuchſcheibe noch angemeflen vergrößert, wird die Spule, fofern dem auflaufenden Faden 
feinerlei bejondere Hemmniſſe fih entgegenjegen, gleichfalls in Rotation gebradt und 
es kann fo die Ueberfübrung des Kettenmaterial® von den im untern Theil des Geftelles 
drehbar unterftüßten Garnmwinden nah den Spulen ungebindert erfolgen; ergiebt fich 
jebodh bei der Abwidlung des Fadens von einer der Winden 3. B. durch Verwirrung 
des Strähns ein größerer Widerftand, jo bleibt die betreffende Spule ftebn, indem der 
zugebörige Würtel unter ibr gleitet. Hierdurch wird das Abreißen ber Fäden erbeblich 
vermindert. Je zwei der vorbandenen Spulen werden durch eine gemeinjame Treib- 
ſchnur betrieben, die von dem Umfang einer mebrijpurigen Schnurtrommel berfommt ; 
legtere fit auf einer im bintern Theil des Geftelles vertifal gelagerten Welle, deren Ro- 
tation durch den Fuß einer Arbeiterin mittel® Trittbret, Hebel, Schubftange und Kröpfung 
erfolgt, Die gleichmäßige Vertheilung des Garnes wird durch einen meffingenen Drabt 
bewirkt, der vor fämmtlihen Spulen hinläuft und über welchen alle Fäden binwegge- 
führt werden; derſelbe ift an den Enden durch zwei Arme gehalten, welche eine ſchwin— 
gende Bewegung vollführen, indem eine Schraubenfeder fie zu beben ſucht, während eine 
langfam rotirende Herzicheibe unter Bermittlung eines borizontal ſchwingenden Hebels 
und einer Schnur und Leitrolle fie abwechjelnd niederführt und auffteigen läßt. Bon 
ber Form dieſer Herzicheibe, deren Drebung dur ein Räderpaar von der Trommel- 
welle abgeleitet wird, hängt es ab, ob die Spule fih culindrifch oder baudig aufbaut. 

Die Methode, den Spulen die Bewegung mittelft der Drahtſpindeln, auf welchen 
fie jteden, zu ertbeilen, bietet eine Unvolltommenbeit dar, melde darin beiteht, daß 
die Umfangsgefhmwindigfeit der Spulen in dem Maße, wie diefe ſich mit Garn 
füllen, wählt und zulegt wohl groß genug werden kann, um häufiges Abreißen der 
zu raſch angezogenen Fäden herbeizuführen. Man umgeht diefen Nachtheil, wenn 
man jede der horizontalen (ganz loſe auf ihren Spindeln jtedenden) Spulen mit 
ihrem Umfreife auf der Stirn einer hölzernen, allenfalls mit Tuch befleideten Scheibe 
liegen läßt). Alle diefe Scheiben find auf einer horizontalen Welle befejtigt, welche 
durd die ganze Yänge der Mafchine fich erjtredt und dur den Mechanismus um: 
gedreht wird. Indem jede Scheibe an dem Umkreiſe des bemidelten Theils ihrer 
Spule ſich reibt, giebt fie demfelben unmittelbar eine Bewegung von gleichförmiger 
Gejhmwindigkeit, wie did oder wie dünn aud die Spule jei; und demgemäß nimmt 
bei wachjendem Durchmefjer der Spule die Zahl der Umdrehungen für gleiche Zeit 
ab, wogegen der Faden jtet3 mit einerlei Geſchwindigkeit angezogen und aufgewidelt 
wird. Tritt zufällig eine jtarfe Anfpannung des Fadens ein, indem die Winde 
denſelben nicht willig bergiebt, jo überwältigt jene Spannung ſehr bald die Friktion 
zwiſchen Scheibe und Spule: erjtere gebt dann allein, und die lektere bleibt in 


1) Brevets 1844, T, 2, p. 115; T, 3, p. 70, — Armengaud, XV, 230, 
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Ruhe. Durch Aufheben der Spule von der Scheibe wird der nämliche Erfolg vor- 
fäplih erreicht, wenn man die gefüllte Spule gegen eine leere vertaufchen oder einen 
geriſſenen Faden anknüpfen will. 

2) Das Scheren, Schieren oder Schweifen der Kette, das Kettenſcheren, 
Kettenaufihlagen, Zetteln (ourdir, ourdissage, warping). — Es ift dies die: 
jenige Arbeit, durch welche die zu einer Zeugkette nöthige Anzahl von Fäden in der 
erforderliben und gleichen Länge abgemefjen und zwedmäßig zufammengelegt wird. 
Man bedient fi dazu einer Vorrihtung, weldhe der Scherrahmen, Schmeij: 
tabmen, Anſchweifrahmen, Zettelrabmen oder Schweifſtock, die Scher: 
müble (ourdissoir) heißt und in den allermeijten Fällen die Geftalt eines ſenkrecht 
ftehenden acht-, zwölf: oder fechzehnarmigen, ungefähr 1,5 ® hohen und 3,5% oder 
mehr im Umfange mefjenden, leiht aus Holz gebauten Hafpels befikt (runder 
Scherrabmen, ourdissoir, eylindrique, ourdissoir tournant, asple, warping mill) '), 
Die Welle des Schweifrahmens läuft mit ihrem untern Zapfen in einer Pfanne 
auf dem Fußboden, mit dem obern in dem Loche eines unter der Zimmerbede be: 
eftigten Holzes, ſodaß das Ganze fih dur eine fehr geringe Kraft umdrehen läßt. 
Nabe am obern Ende des Hafpels ftehen neben einander drei horizontale hölzerne 
Rägel von etwa 150 Un Länge, am untern Ende zwei dergleihen. Als Hülfsgeräth 
gehört zu dem Scherrahmen ein neben demjelben bingejegtes rahmenartiges Gejtell, 
worin die mit Kettenfäden angefüllten Spulen (Pfeifen), in zwei oder vier Reiben 
abgetheilt und auf Eiſendrähten (skewers) ſtedend, liegen. Dieſes Spulen-Geſtell, 
welches bald ſenkrecht, bald horizontal oder in geneigter Lage angebracht iſt, wird die 
Sherlatte, Scherbant, der Spulenftod, Scherftod, Kanter, Scher: 
tanter, das Schweifgejtell (cannelier, cantre, dank) genannt, und die Spulen: 
reiben laufen darin von oben nad unten, jodaß bei zwei Neihen nur zwei, bei vier 
Reihen vier Spulen neben einander in einer Linie liegen. Seltener gebraudt man 
Schmweifgeitelle mit aufrecht ftehenden, oder mit liegenden in horizontalen Neihen an: 
geordneten Spulen. Die Anzahl der Spulen ijt immer gleich jener der Kettenfäden, 
welche zugleich gejchert werden, und beläuft fich öfters bis auf 48, beträgt aber am 
bäufigften nur 20, in zwei gleiche Reihen abgetheilt. Diefer Fall foll in der num 
folgenden Auseinanderjegung angenommen werden, Man nennt eine gewiſſe Anzahl 
in der Kette befindlicher Fäden einen Gang (portce, porter), und pflegt auch die 
Fadenzahl der ganzen Kette nah Gängen auszudrüden. Ein Gang enthält in der 
Hegel 40 (feltener 48, 50 oder 80) Fäden, eine Kette von z. B. 36 Gängen alfo 
1440 Fäden. Mit 20 Spulen in der Scherlatte wird demnach ein halber Gang auf 
einmal geſchert. Der Arbeiter vereinigt die Anfänge der 20 Fäden durch einen 
Anoten, jhlingt fie um die Nägel am obern Ende des Scherrahmens und dreht diefen 
durch Anfafjen ver ſenkrechten Stöde, aus melden fein Umfreis gebildet ijt) mit der 
teten Hand um, während die Linke die Fäden zwijchen den ausgefpreizten Fingern 

turchgleiten läßt, um ihmen die parallele Richtung nad dem Scherrahmen zu geben. 
Dabei. bewegt ſich die Hand langjam niederwärts, wodurch bie Aufwidlung des 
Fabenbünvels (mussette) auf dem Scherrahmen in einer Schraubenlinie mit ziemlich 
weiten Mindungen ftattfindet. Da jeder Umgang nahe eine Länge von beifpiels- 
weile 3,5 U beträgt (die oben genannte Größe des Scherrahmens vorausgefeßt), fo 
ergiebt ſich leicht, wie viel Mal die Fäden herumgelegt werden müfjen, um eine Kette 
von beftimmter Länge zu erzeugen. Soll diefe etwa 56" betragen, fo werden 16 
Umgänge des Scherrahmeng dazu erfordert; und der Arbeiter richtet es fo ein, daß 
er bei Vollendung des 16. Umganges gerade an den untern Nägeln angelommen ijt. 
Er fhlingt nun die 20 Fäden um die Nägel, dreht ven Scherrahmen umgelehrt und 


— — — — —— 
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bewegt die Hand von unten nad oben, jedoch in folder Weiſe, daß die nunmehr 
entftehenden Windungen fih neben (nicht auf) die eriten legen, um joviel möglich 
eine gleiche Länge aller Fäden zu erhalten. Oben angelommen, ſchlingt er die Fäden 
wieder um die dort befindlichen Nägel, und ſchert hierauf abermals von oben nad) 
unten, wie im Anfange bejchrieben wurde. So abwechſelnd wird fortgefabhren, bis 
der Scherrabmen angefüllt it, oder die erforderlihe Anzahl von Kettenfäden fih auf 
demjelben befindet. Da die Scherlatte ſoviel Spulen enthält, als der halbe Gang 
Fäden, jo ijt mit einem Male Hinab: und Hinauficheren ein Gang (gang, mill-gang, 
bout) vollendet. Das erwähnte Herumjchlingen der Kette um die Nägel oben am 
Scherrahmen wird dergejtalt vorgenommen, daß zuerjt alle 20 Fäden über den lebten 
Nagel (Kopfnggel) gehängt, dann in umgekehrter Richtung zurüdgeführt werden, 
worauf der Arbeiter, die Fäden mit den Fingern theilend, abwechjelnd einen Faden 
über und einen unter den zweiten Nagel legt. Zwiſchen dem zweiten und erjten Nagel 
(den Kreuznägeln, Schranftnägeln, lease pins) kreuzt man die dermaßen ge: 
trennten Hälften der Kette, jodaß auf dem erjten alle Fäden oben zu liegen kommen, 
welche auf dem zweiten unten ſich befinden, und umgekehrt. Diejes Verfahren beißt 
Ihränfen, ins Kreuz legen oder das Kreuz einlejen (encroiser, enverger). 
Das Kreuz, Fadenfreuz oder Gelefe, ver Schrant, die Riſpe (encroix, en- 
verjure, envergeure, lease) hat zum Zwede, die Fäden in einer jolden Ordnung 
zu erhalten, daß jie fih in der Folge nicht verwirren und beim Einziehen auf Dem 
Webſtuhle leicht der Reihe nah aus einander gefunden werden können. Zu diefem 
Behufe jhlingt man zulegt dur die Kreuzung einen dünnen Bindfaden, um bie 
Trennung auch nad dem Abnehmen vom Scherrahmen bleibend zu mahen. Das 
Kreuz Faden um Faden wird nur auf den oberen Nägeln gebildet, wogegen man auf 
den unteren zwei Nägeln (Fußnägeln) die gefammten 20 Fäden als ein Ganzes 
ins Zidzad legt, d. h. über dem einen und unter dem andern Nagel hinführt. Auf 
dieje Weiſe entjteht bier ebenfalls ein Kreuz (talon), worin jedod die Kette nur nad) 
halben Gängen (demi-portee, half-gang, pin, d. b. Portionen von je 20 Fäden) 
geſchieden iſt. Wenn der Scherrahmen nicht genug Raum darbietet für jo viele 
Fäden, als die Kette enthalten muß, jo ſchert man die legtere in zwei oder mehreren 
Abteilungen. Eine Kette z. B. von 36 Gängen oder 1440 Fäden erfordert, daß 
man im Ganzen 36mal aufwärts und 36mal abwärts jchert, was — zu jeder 
Kettenlänge wie oben 16 Umgänge gerechnet — 72 X 16, d. i. 1152 Umgänge be- 
trägt. mfofern nun etwa nur 288 Umgänge der 20 Fäden neben einander 
Plag fänden, müßte man dieje Kette in vier Abtheilungen verfertigen, d. b. den 
Scherrahmen vier mal auf die angegebene Weife anfüllen. Jede übermäßige Häufung 
der Kette auf dem Scerrabmen iſt zu vermeiden, weil fie durch das Ueber— 
einanderliegen der Fäden zu ungleicher Länge derjelben Veranlaſſung wird, wodurch 
auf dem Mebjtuble viel Unbequemlichleit und Nachtbeil entitehbt. Aus demjelben 
Grunde vermeidet man e3 auch gern, mit einer jehr großen Anzahl von Spulen zu 
ſcheren, obwohl man dadurd die Arbeit anfehnlich bejchleunigen könnte. Beim 
Scheren mit vielen Spulen giebt auch der Umjtand, daß die Fäden auf dem Wege 
von den Spulen nah dem Scherrahmen unter zu großen Winkeln zufammenlaufen, 
und dabei in ungleihem Grade angefpannt, mitbin theils mebr theils weniger aus: 
gedehnt werden, zu ungleicher Länge und Clajtizität der Kette Veranlaflung; und Die 
Folge davon ijt ein Gewebe, welhem es an dem möthigen glatten und gleihförmigen 
Anſehen gebridht. 

Die im Vorjtehenden befchriebene einfahe Einrichtung des Scherrabmens wird 
meift durch mehrere auf Bequemlichkeit und Genauigkeit der Arbeit beredhnete 
Apparate vervolljtändigt. Dabin gehört zunähit das Lejebret zur Leitung und 
Abtheilung der Fäden auf ihrem Wege von den Spulen nad dem Scherrahmen. Es 
it diefes ein längliches, mit einem Stiele verjehenes Brethen, weldes (den zwei 
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Spulenreiben der Scherlatte entjprechend) zwei parallele Reihen von Löchern (in jeder 
Heibe zehn Löcher) enthält. Der Arbeiter hält das Leſebret in der linten Hand und 
läft die Fäden durch die Löcher deſſelben geben, melde der Glätte halber mit 
gläjfernen Ringelchen ausgefüttert find. Der Gebrauch der Finger beim Scheren 
durch die Hand (mie es oben erklärt ijt) wird dadurch erjpart, und der Arbeiter 
findet, um die Fäden ins Kreuz zu legen, diejelben jhon durch das Lejebret in 
zwei gleiche Abtbeilungen getrennt. — Die Umdrehung des Scherrabmens wird jehr 
oft mitteljt einer Kurbel bewirkt, die fih an einem niedrigen, neben dem Rahmen 
tebenden (meift zugleih als Sitz für den Arbeiter dienenden) Gejtelle befindet‘). 
Vie ſenkrechte Achſe dieſer Kurbel trägt nabe über dem Fußboden eine Scheibe 
von ZOOM Durchmeſſer, von mwelder eine Schuur ohne Ende auf eine 750 mm 
große, unten an der Welle des Scherrahmens befeitigte Scheibe läuft. Over 
man bringt jtatt diefer Scheiben zwei verzahnte Räder an und legt zwijchen Die: 
jelben, der Entfernung wegen (um große Näder zu vermeiden) ein drittes Rad. 
Mit einem und dem andern der foeben angedeuteten Bewegungs: Mechanismen 
wird zugleich eine Vorrichtung verbunden, melde dem Arbeiter das Halten 
und Bewegen des Lejebretes erjpart. An dem obern Ende der Welle des Scher: 
rabmens it nämlich eine Schnur befejtigt, welche zuerjt horizontal fortgebt, dann 
über eine Kleine Rolle jentrebt berabläuft und an ibrem zweiten Ende ein 
bölgernes Käftchen (der Führer, Gangführer, die Kake, plot, giette, jack, 
heek-box genannt) trägt. Lebteres ift längs eines bölzernen Ständer neben dem 
Scherrabmen auf und nieder betseglich, und auf ihm befindet ſich das Leſebret over 
ein dafjelbe vertretender Apparat. Je nachdem nun der Scherrabmen dur die Kurbel 
rechts oder links umgedreht wird, widelt fih die Schnur um die Welle auf oder 
von derjelben ab, mithin jteigt oder finft der Führer mit dem Lejebrete. Dadurd, 
dab man dem Theile der Welle, weldher die Schnur aufnimmt, den gehörigen Durch— 
mefler giebt, ftellt man das richtige Verhältniß zwiſchen der Gefchwindigfeit beider 

ngen ber. Damit aber die folgenden Windungen der Kette gebörig neben 
die vorbergebenden ſich legen, wird jedesmal, wenn das Lefebret feinen tiefiten 
Standpunkt erreicht hat, und bevor es mit dem Führer die Bewegung aufwärts 
anfritt, durch einen einfahen Mechanismus die Schnur ein wenig verkürzt, folglich 
der Führer um ein Geringes gehoben, obne daß gleichzeitig eine entiprechende Be: 
wegung des Scherrabmens jtattfindet. Der erwähnte Mechanismus (rdgulateur) 
beiteht in einer am Führer befindlichen Kleinen, mit Sperr-Rad und Sperrfegel ver: 
iebenen horizontalen Walze, auf welche, wenn fie umgedreht wird, die daran befeitigte 
Schnur fih aufrollt. Mit abgeänderter Einrichtung kann diefer Apparat felbitthätig 
gemacht werden ?). 

Es wurde oben angedeutet, daß an der Stelle des Leſebrets auch wohl ein anderer 
dem gleihen Zwecke genügender Apparat mit dem Führer verbunden wird. Bei einigen 
Sherrahmen ift dies eine horizontale Latte mit 20 in einer Reihe angeordneten gläjernen 
ser aus emaillirtem Eijendraht beitehenden Ringen (tournettes, queues de cochon) zum 
Durchgange der Fäden, welhe ſodann gemeinschaftlich durch einen Glasring nach dem 
ahmen geben. In anderen Fällen bringt man zwei binter einander ftehende roft- 
artige Rabmen (Roft, Leſeroſt, PYeferiet, Schergatter, heck) an, deren jeder 10 
ienfrechte meffingene oder ftählerne Stäbchen enthält. Jedes der letzteren ift in der Mitte 
mit einem glatten runden Loche durchbohrt, durch welches ein Faden gebt. Die Stäbchen 
des einen Roſtes ftehen den Zwijchenräumen oder Deffnungen des andern gegenüber, 


) Jatobsſon, Schauplag der Zeugmanufakturen, II, 368, II. 173. — Sprengel, 
Handwerfe und Künfte, XII. 291, XIV. 397. — Borgnis, VII. 183. — Die- 
tionnaire technologique, Tome 15, Paris 1829, p. 77. — Atlas L, Taf, 5. — 
Berliner Berhandlungen 1363, ©. 86. — Polyt. Centr. 1863, ©, 1215. 
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und umgekehrt, ſodaß dem Durchgange der Fäden kein Hinderniß dargeboten iſt. Beide 
Roſte können in Nuthen des Führers gehoben und niedergelaſſen werden. Dadurch iſt 
es möglich, die Fäden augenblicklich zur Bildung des Kreuzes abzutheilen. Indem man 
nämlich zuerſt den vordern Roſt in die Höhe zieht, heben ſich die in den Löchern deſſelben 
befindlichen 10 Fäden (welche in der Reihe der Ite, 3te, 5te, Tte u. ſ. w. find), und 
man legt diefe auf, die übrigen unter einen Nagel am Scherrabmen, Wird fodann 
ber bintere Roft geboben (und der vordere wieder berabgelaflen), jo tbeilen fich die Fäden 
entgegengejegt, d. h. der 2te, Ate, 6te....2Ofte geben binauf und werden oben auf den 
andern Nagel gelegt, während die zweite Hälfte (Faden 1, 3, 5....19) unter bem- 
jelben bleibt. 

Der Scherrahmen mit Kurbelbewequng und Führer wird öfters horizontal 
liegend (ſtatt aufrecht ftehend) gebaut‘), was nebjt größerer Bequemlichkeit den Bor: 
tbeil gewährt, daß die Windungen einer ſchweren Kette nicht darauf verrutfchen, und 
daß für ſehr lange Ketten der Rahmen eine Länge erhalten kann, welche bei jent: 
rechter Stellung nicht zuläſſig fein würde. 

In Weber: MWerkftätten, wo nur Ketten von geringer Fädenzabl vorlommen 
(namentlid bei der Bordenweberei) findet oft ein unbewegliber gerader Scher— 
rahmen (ourdissoir long) Anwendung, der dur jeine Einfachheit und dadurd, 
daß er jehr wenig Raum in Anjpruch nimmt, ſich empfiehlt. An einer Wand der 
Werkſtätte oder an einem andern angemefjenen Orte find zwei Latten oder Ständer 
ſenkrecht ſtehend befeitigt, beide 1,8” hoch und etwa 2,4" von einander entfernt. 
Auf jeder dieſer Latten find von 70 zu 70mm 20 bis 24 runde hölzerne Nägel 
oder fleine Pflöde rechtwinklig von der Mauer abjtehbend angebradt. Dieſe zwei 
vertifalen Nägelreihen laſſen zwijchen ſich (die Dide der Nägel ſelbſt eingerechnet) 
einen Abjtand von 2,5%, Die zum Scheren bejtimmten Spulen fteden auf eifernen 
Spindeln entweder zu 6 bis 9 an einem Holze, welches der Arbeiter in der Hand 
hält, oder in größerer Anzahl (bis 36) in einem jtehenden Rahmen (einem Schweif: 
geftelle). Man nimmt von diefen Spulen die Fäden zufammen, hängt fie mit ein: 
ander auf den oberſten Pflod oder Nagel der linten Neibe, zieht fie angefpannt über 
den oberjten Nagel der rechten Seite, kehrt damit nad der linten Seite zurüd, leat 
fie bier um den zweiten Nagel, und fährt jo fort, die vereinigten Fäden in einem 
Zidzad mit ſehr jpisen Winkeln aufzufpannen, bi$ man an dem untern Ende des 
Schweifrahmens angetommen ijt. Sodann fehrt man von dem lebten Nagel in 
demjelben Zidzad nah oben bin zurüd, und wiederholt diefes Auf: und Abjchweifen 
jo lange, big die zur ganzen Kette erforderlihe Anzahl Fäden auf den Nägeln Liegt. 
Schweift man 3.3. mit 9 Spulen und find 180 Fäden erforderlih, jo muß man den 
Weg über alle Nägel 2O0mal (10mal abwärts, 10mal aufwärts) zurüdlegen. 
Denn der Rahmen auf jeder Seite 20 Nägel enthält, deren Entfernung 2,5% be: 
trägt, jo entitebt dur das 39malige Hin: und Herjpannen der Fäden eine Kette 
von 2,5xX 39, d. i. 97,5” (eigentlich etwas mehr, wegen des Herumbiegens um die 
Nägel und wegen der ſchiefen Richtung, in welder die Fäden von einem Nagel zum 
andern laufen). Bedarf man einer fürzern Kette, jo fchweift man den Rahmen 
nit ganz voll. 

3) Das Aufbaumen (plier, pliage, montage, beaming), So nennt man die 
Arbeit, durch welche die gejcherte, von dem Schweifrahmen abgenommene (und einit: 
weilen knäuelartig zufammengemwidelte oder zu kettenäbnlih an einander gereibten 
Ningen, chainette, verfchlungene Kette in gleihmäßiger Vertheilung auf eine hölzerne 
Walze (den Kettenbaum) aufgewidelt wird. Der Kettenbaum macht einen Be: 
ftandtheil des Webſtuhls aus, und wird als folder weiter unten ausführlicher be: 
ſprochen werden. So viel muß bier jhon vorläufig angeführt werben, daß er eine 
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Länge bat, die etwas größer iſt als die Breite der zum Weben in einer Ebene aus: 
geipannten Kette; daß er an einem Ende (oder an beiden Enden) zwei kreuzmeife 
durhgehende Löcher befikt, in welche man ein Paar kurze Stöde einfhiebt, um den 
Baum mitteljt derjelben umdrehen zu können; und daß auf der Zylinderfläche, fait 
von einem Ende bis zum andern, eine etwas breite und tiefe Nuth ausgejtoßen ift, 
in weldhe eine dazu gehörige vierkantige Leiſte Muthe, Baumrutbhe, Fisrutbe, 
Einlegeftäbchen, verdillon) mit Spielraum paßt. Man ſchiebt diefe leßtere durch 
das beim Scheren am untern Ende des Schweifrahmens (©. 849) gebildete und 
mit einem Faden gebundene Kreuz des Kettenanfangs; legt dann die Leijte in die 
Ruth des Baumes und bindet fie, indem man diefen mit zwei Schnüren umfclingt, 
an den Enden jet. Hat man auf ſolche Weije die Kette. an dem (in zwei Aus: 
ibnitten oder Lagern des MWebjtuhl: Geftelles oder auf zwei eigens hierzu bejtimmten 
Böden, eabres, liegenden) Kettenbaume befejtigt, jo wird fie dur Umdrehung des 
legteren aufgewidelt. Um aber hierbei die Kette gleichmäßig über den Raum auszu— 
breiten, den fie einnehmen ſoll, legt man fie in kleinen Abtheilungen in die Deff: 
nungen eines nahe vor dem Baume gehaltenen und parallel zu demjelben um ein 
Geringes bin und ber bewegten fammartigen Werkzeuges (Rietlamm, Reif: 
tamm, Scheidelamm, Schichtkamm, Büſcheltheiler, Deffner, räteau, 
rätelier, vateau, peigne de pliäge, separator, ravel). Diejer Kamm bejteht aus zwei 
bölzernen Leiften und aus Zähnen von ftartem Meſſingdrahte. Die Länge der 
Leiten ift etwas größer als die Breite der, Faden neben Faden, ausgebreiteten Kette. 
Die untere Leifte trägt an jedem Ende einen 6OMM fangen, fentreht in die Höhe 
ſtehenden, flach vieredigen Zapfen und, in gleihen Abjtänden von einander, eine 
Anzahl der jhon erwähnten mejfingenen Zähne, welche 20 mm Hoch bervorragen. 
Die obere Leifte des Kammes wird mittelft zweier Löcher auf die Zapfen der untern 
aufgeiboben, und enthält eine Nuth, in welche die Zähne 7 MM meit eintreten. 
Demnach bilden, nah dem Zufammenfegen des Ganzen, die Räume zwifchen den 
Zähnen ringsum gefchloffene vieredige Deffnungen von 13 mm Höhe im lichten Maße. 
Der Zähne find fo viele, daß zwijchen denjelben die ganze Kette den Kamm entlang 
ausgetheilt it, wenn man in jede Deffnung eine Portion (mussette, cuissette) von 
10 oder 20 (zumeilen auch 40, 60, 80) Fäden gelegt hat. Die regelmäßige parallele 
Aufwidelung der Kettenfäden, welche durch den Scheidelamm bewirkt wird, iſt un: 
erläßlih, damit gleiche Spannung entjtebt und der Weber beim Verarbeiten der Kette 
jeden etwa abreißenden Faden fchnell wieder finden kann. 

Die Ketten zu ſchweren Geibenftoffen u. m. a., bei welchen die größte Sorgfalt uner- 
lãßlich iſt, werden gewöhnlich nicht aus der Hand aufgebamn, ſondern erſt ausgebreitet 
auf eine hölzerne Trommel (eigentlich einen Hafpel) gewunden und von diejer ab durch 
den Scheidefamm auf den Kettenbaum übertragen, wobei öfters noch bejondere Bor- 
rihtungen zur Beförderung bes regelmäßigften Aufwidelns in Anwendung kommen’). 

Sehr jchmale Ketten, wie fie in ber Bandfabrifation und Bordenweberei vorfommen, 
werben nicht auf einen Baum, fondern auf eine große Spule (Zettelfpule, Zettel: 
rolle) aufgerolt, unter gewifien Umftänden aud auf mehrere Spulen vertheilt. Daß 
im letztern Falle jeder für eine befondere Spule beftimmte Theil der Fäden für fi) 
allein gejchert werben muß, bedarf faum ber Erinnerung. Um die Kette vom Schweif- 
tabmen auf eine Spule zu bringen (zum Ablegen, Abfabren) bedient man fid 
eines Geftelles (des Abfahrers), worin die Spule auf einer eifernen Achfe ftedt und 
leßtere durch eine Kurbel umgedreht wird, Die Kurbel befindet fi an der Achſe ſelbſt, 
wenn die Kette aus ziemlich vielen Fäden befteht, weil dann das Aufwideln langjam 
und mit Aufmerkfamteit vorgenommen werden muß. Bei den Ketten zu jchmalen 
Bändern hingegen wird bie Achfe der Spule fchneller durch ein an ihr befindliches Ge— 
triebe umgebreht; und biejes erhält feine Bewegung mittelft eine® Rades, an welchem 
bie Kurbel ftedt. 
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Bei einigen felteneren Arten von Weberei fommt der Fall vor, daß bie Kette auf 
Spulen vertheilt ift, von welchen eine jede nur 1 oder‘? Fäden enthält, Bier fällt, wie 
leicht zu erachten, die Operation des Kettenjcherens weg, und man füllt die Spulen auf 
dem Spulrabe oder einer Spulmaſchine. 

4) Das Schlichten (parer, encoller, dressing). — Die Kettenfäden haben beim 
Meben eine beftändige Reibung an einander und an gewifjen Theilen des Webftuhls 
(den Ligen und den Zähnen des Rietblattes) auszuſtehen, wodurd fie leiht rauh 
werden und häufig abreißen würden, wenn man fie nicht auf eine eigene Weife zu: 
bereitete, um jenen Nachtheilen zu begegnen. Hiermit ijt der Zweck des Schlichtens 
angegeben, welches zugleich den Nutzen bat, die natürliche Rauhigkeit der Fäden zu 
mindern und fo ihre Bewegung beim Weben zu erleichtern, wie aud) die Feſtigkeit 
des Fadens zu erhöhen, indem es die loje hervorftehenden Fäſerchen durch Verkleben 
demfelben einverleibt. Im Allgemeinen bejteht das Schlidhten im Tränten over Be: 
ftreihen der Kettenfäden mit einer Hlebrigen Flüfjigkeit, welche, nachdem fie ausge- 
trodnet ift, deren Oberfläche glatt und den Körper des Fadens etwas fteif und hart 
madt. Es iſt bei leinenen und baummollenen Ketten immer unerläßlich und ohne 
Ausnahme gebräuhlid. Das klebende Mittel, welches man bier anwendet (die 
Schlichte, parement, parou, encollage, chas, dressing) ijt ein aus Mehl oder 
Stärke gekochter Kleijter, dem man in einzelnen Fällen einen Zufa von etwas Leim, 
zuweilen aud von Zalg, giebt. Die Kette der Leinenzeuge (in kleinen Werkſtätten 
auch jene der baummollenen Stoffe) pflegt man zu ſchlichten, wenn fie fhon aufge: 
bäumt und in dem Webjtuhle ausgefpannt ift, indem man zwei aus langen Schweins: 
borſten gemadte Bürften (Schlihtbürjten) in den Kleijter taucht, und — die 
eine oben auf der Kette, die andere unter derſelben — in geraden Striden nad) 
dem Lauf der Fäden hinführt. Man fchlichtet auf ſolche Weife ein Stüd der Kette 
von 1'/, ” Länge; wenn diefes verwebt ift, ein neues Stüd; u. f. f. Durd ein jo 
unvolltommenes Verfahren wird das Weben oft unterbroden und viel Zeit verloren. 
Vorrichtungen, welche an jedem Webſtuhle anzubringen find und die Kette ohne be- 
fondere Arbeit und ohne Unterbrehung während des Webens jelbjt ſchlichten (pareur 
mecanique)'), ſcheinen gleihwohl nit in Aufnahme gekommen zu fein, weil fie 
unbequem und nicht einfach genug find, und den Stuhl bedeutend vertheuern. Sehr 
nahe liegt dagegen der Gedanke, die gejcherte Kette vor dem Aufbäumen, oder gar 
das Garn in Strähnen (vor dem Kettenfheren), zu Shlichten. Beide Methoden werden 
in der That bei baummollenen Ketten, in größeren oder bejjer eingerichteten Webereien 
angewendet. Man bedient jih dann einer aus Kartoffeljtärte gekochten Schlichte, 
weit das Garn in derjelben ein, windet es aus, und hängt es zum Trodnen auf. 
Auch empfiehlt fih eine Vorrichtung, um die Kette im Ganzen mittelft der Bürfte zu 
lichten ?). 

Bei dem erwähnten periodifhen Schlichten auf dem Webftuhle wirb zur VBermin- 
berung bes Zeitverluftes das Trodnen der Schlihte durch einfache Mittel bejhleunigt, 
nämlich entweber mittelft eines breiten Fächers von Pappe, ben man unter» ober ober» 
halb der Kette ſtarl bewegt; ober durch glühenbe Kohlen, welche man auf einer Pfanne 
unter bie Kette hält: die letztere Methode wirkt freilid am fchnellften, wird aber leicht 
ben Fäden gefährlihd. Man hat, um das Fächeln mit der Hand vortheilhaft zu erjegen, 
eine Art Bentilator empfohlen, beffen Bewegung durch das Auf- und Niebergehen ber 
Schäfte währenb bes Webens hervorgebracht wird, jobaß ber Weber feine Zeit weiter 
verliert, al8 bie zum Aufftreihen ber Schlichte erforderliche. Wenn man das Schlidten 
einer nenen Portion Kette jedesmal in dem Zeitpunfte vornimmt, wo nod etwa ein 
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AN bis 250 mn fanger Theil ber vorher gefchlichteten Portion binter ben Schäften 
feht, jo wirft der Ventilator während ber ganzen Zeit, welche zum Weben won 200 
bie 250 mm erfordert wird, auf den friſch geſchlichteten Theil, was zum genüigenben 
Trodnen binlänglih ift. Der höchſt einfache Bentilator befteht aus einer binnen böl- 
zernen Welle mit zwei eifernen Zapfen, welche quer unter ber im Stuble aufgefpannten 
Kette Liegt, mit zwei rechtwinklig und parallel von ihr ausgehenden Armen oder Speichen 
verfehen ift, und an biefen ein Blatt von Pappe ober bünnem Holze trägt, Im Zu— 
flande der Ruhe fteht biefer Fächer vertikal; allein jeine Welle ift burch zwei Riemen 
mit den Schäften jo verbunden, daß er beim Auf» und Niebergeben dieſer letzteren 
eine ofcillivende Bewegung madt. Auf jeden zum Gewebe hinzugefüigten Einfchußfaben 
erfolgt eine Schwingung. Nimmt man nun beifpielsweije ein Gewebe mit 60 Schuf- 
füden in 25 mm an, fo geicheben 480 bis 600 Schwingungen während bes Aufmwebens 
eines noch vorhandenen trodenen, 200 bis 250 mm ir Theiles; und barüber ver- 
fließen — 50 Einſchüſſe auf die Minute gerechnet — 10 bis 12 Minuten, bis bie nen 
geihlichtete Portion in die Schäfte eintritt, 


MWollene Ketten werden nicht mit Kleifter gejchlichtet, jondern meiſtentheils nad 
dem Scheren geleimt, d. b. in dünnes lauwarmes Leimmafler getaucht, ausgewun— 
den und zwijchen Böden horizontal ausgejpannt oder auf Stangen bängend ae: 
trodnet. Zumeilen bedient man ji, um das Trodnen jchnell und in einem Raume 
zu bewirken, bejonderer Vorrichtungen. Der Wobhlfeilheit wegen gebrauht man 
häufig arabijches Gummi oder Dertrin ftatt des Leimes. In einigen Fällen aber (wenn 
nämlich die gewebten Stoffe von folder Art find, daß fie einiger Reinigung zur Ent: 
fernung des Leimes nicht unterworfen werden dürfen) bleibt die Kette ohne Leim und 
überhaupt ohne ähnliche Zubereitung. 

Ketten aus Seide werden weder geleimt noch gefchlichtet, indem einerfeit3 die 
Seide von Natur große Glätte, Claftizität und Feltigfeit befikt, andererſeits jebe 
Verunreinigung derjelben vermieden werden muß, weil die aus ihr gewebten Stoffe 
da3 Auswaſchen oder eine ähnliche Operation nicht ertragen könnten. Das Ber: 
fabren, einer aus ſchlechter (leicht abreißender) Seide beitebenden Kette durch Ueber: 
bürften mit Tragantauflöfung, Gummimafjer oder altem Biere (mouiller, mouillage) 
größere eitigfeit zu geben, fommt nur ausnahmsmweife vor, ift regelwidrig und 
Ihadet leicht mehr, als es nut, weil davon die Stoffe brüchig werben. 


Ueber die zur Anwendung auf Leinen- und Baummollgarn beftimmte Schlichte, 
bon welcher oben das Allgemeine angeführt worben ift, find mehrere Bemerkungen nad)» 
jutragen. Die gewöhnlide Mehlſchlichte, welche aus Roggen» oder Weizenmehl mit 
Baffer in Geftalt eines dünnen Breies oder Kleifters gelocht wirb, kommt wohlfeil zu 
fieben, verdirbt aber bei ber Aufbewahrung in kurzer Zeit (wiewohl fie, nad) ber Be- 
bauptung mancher Weber, erft recht gut fein fol, wenn fie bis zu einem gewiffen Grabe 
ſauer geworben ift) unb bat ben Fehler, bas fie in warmen, trodenen ober Iuftigen 
Arbeitszimmern fo ſcharf austrodnet, daß die Garufäden davon brüdig werden und leicht 
abreißen, weshalb zum Weben feiner Stofje Keller oder überhaupt feuchte (daher unge: 
funde) Räume am beften geeignet find, wohl aud vorfäßlich gewählt werben. In ber 
Abfiht, den Kettenfäden eine größere Gejchmeibigkeit und Glätte zu verleihen, giebt man 
nicht felten etwas Talg unter die Schlichte, oder überfährt die auf dem Stuhle gefchlichtete 
und wieber getrodnete Kette mit ber Bürfte, auf welhe man etwas Talg genommen 
bat. Es ift ferner vorgefchlagen und mit Erfolg verſucht worben, durch einen Zufat 
von Chlorkalzium der Schlichte einen gewiffen Grad bygroffopifcher Beichaffenheit zu er- 
theilen; allein obſchon gewiß ift, daß dieſe Beimifhung durch ihre anziehende Kraft zur 
Beuchtigkeit der Luft das zu ftarle Austrodnen der Schlichte verhindert, jo bat fie doch 
wie es jcheint jehr wenig Eingang in den Werfftätten gefunden, Man wirft ihr vor, 
baß fie bei feuchtem Wetter ben Kamm (das Blatt) bes Webftuhls beſchmutzt. und fogar 
daß die Stoffe, deren Kette bamit behandelt ift, bei langem Aufbewahren im unent- 
Khlichteten Zuftande kleine Löcher belommen. Zur Bereitung ber Schlichte mit Ehlor- 
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falzium (welche zugleih den großen Bortbeil gewährt, daß fie länger als zwei Monate 
unverborben aufbewahrt werden fann) terfäbrt man auf folgende Weife: 1x*s Roggen 
oder Weizenmehl wirb mit ungefähr I ke Waffer angerührt und wenigftens eine Biertel- 
ftunde gelinde, unter beftändigem Umrühren, gekocht; nachdem das Gefäß vom feuer 
genommen ift, gießt man bie Auflöfung von 60# Cblorkalzium in einem Heinen Glaſe 
vol Waſſer hinzu, und vermiſcht diefelbe auf das Sorgfältigite mit dem Kleiſter. So- 
gleih nah dem Erkalten ift die Schlichte zum Gebrauche geeignet. 


Die Schlichte aus Stärkmebl (fei es Weizenftärle oder Kartoffelftärte) bat den Bor- 
zug, bei weißer Ware die reine farbe ber Kette nicht zu verändern, verdirbt aber nad 
kurzer Aufbewahrung und muß deshalb an dem Tage, wo fie bereitet ift, auch verbraudt 
werben. Durch einen Zufag von Kupferpitriol gewinnt fie etwas mehr Fäbigteit, ſich 
in gutem Zuftande zu erbalten, zugleich die Eigenjchaft, im kalten Zuftande nicht klüm— 
perig zu werben, und fich fefter mit den Fäden zu vereinigen; auch jchreibt man dieſer 
Beimiſchung bie Wirkung zu, daß die umentjchlichtet aufbewahrten Zeuge nicht ſchimmeln. 
Man bereitet fie biernady auf folgende Weife: 2%# Kartoffelftärke (fecule) werben mit 
3,9% lauwarmen Waffers zu emen Brei angerübhrt, den man in 17*6 faft fochend: 
heißes, mit 945 blauen Bitriol verſetztes Waſſer gießt; worauf man das Ganze, 
unter Umrübren, bis zur vollftändigen Auflöfung kochen läßt. Bei ber Darftellung im 
Großen wird zwedmäßig die Kohung in einem von außen durch Dampf gebeizten ober 
mit bineintretendem Dampfrohre verjebenen Kefjel vorgenommen. 


Statt Kupferpitriol fann man, mit gleihem Erfolge, Zinfvitriol oder Alaun an- 
wenden. Alle dieje Zufäge haben jedoch den Nachtheil, daß fie das Neinbleichen ber 
mit folder Schlichte verfertigten Stoffe erjchweren und beim nachfolgenden Färben oder 
Druden nicht jelten Fleden verurſachen. Alaun ift in biefer Hinfiht am meiften, Zint: 
vitriol am wenigften gefährlih. Folgende Schlichte ift ſolchem Fehler nicht unterworfen, 
unb gewährt bemungeadhtet alle Vortheile des Zufages der genannten Salze: 35% 
Waſſer, 3,35 ke Kartoffelflärte, 128 Schwefelſäure, 40 # Irpftallifirte Soda. Die Stärke 
wirb zuerft in einem Theile des Waſſers kalt zerrührt, durch ein feines Sieb im ben 
Keffel gegoffen, das übrige Waſſer zugeſetzt, bierauf die Schwefelfäure beigegeben und 
das Ganze erhitzt. Nah etwa balbftündigem Kochen, nämlich wenn der anfangs bide 
gallertartige Kleifter gummiartig, durchſichtig und fädenziebend (jedoch nicht zu ſehr 
flüffig) geworben ift, jet man bie vorläufig in 2508 Waſſer aufgelöfte Soda hinzu 
und rührt jorgfältig um, ohne weiter fochen zu laffen. Zumeilen beobachtet man, daß 
biefe Schlichte nach einiger Zeit (ſchon am Tage nad ihrer Bereitung) eine wäſſerige, 
unbrauhbare Beichafienheit annimmt, während fie in anderen Fällen fich jehr gut bält; 
bie Urfache fcheint in eigentbümlicher Beichaffenbeit mancher Kartoffelftärke zu liegen, das 
Uebel ift jelbft durch bedeutende Verminderung des Schwefelfäure- (und entſprechend bes 
Soda-) Zujatzes nicht fiher zu vermeiden, 

Bolllommen gut und baltbar ift Dagegen ftets eine Schlichte aus 10*6 Kartofiel- 
ſtärke, ]%# Leiocom (geröftete Stärke, Stärkegummi) und 100 %8 Wafler; das Kochen 
bei Bereitung berjelben muß aber länger unterhalten werden, al® bei Anwendung von 
Schwefelſäure. 

Mit Zuſatz von Chlorkalzium erhält man eine gute Schlichte aus Stärke durch fol— 
geudes Verfahren: Man gießt ungefähr Aies kochendes Waſſer auf 608 Raſpelſpäne 
von Hirſchhorn oder Elfenbein, läßt das bedeckte Gefäß 24 Stunden in heißer Aſche 
ſtehen, dann ben Inhalt 15 bis 20 Minuten lang kochen, und ſeihet ferner das jo ge— 
wonnene Leimmafler durch Leinwand von dem NRüdftande ab. Hierauf zerreibt man 
250 8 Kartoffel» oder Weizenftärke in 2,5 %e Waſſer, fügt das Peimwafler binzu, kocht 
das Ganze bis zur vollendeten Kleifterbildung, und verjett dieſe Schlichte mit 30 * 
Chlorkalzium, Statt das Leimwaſſer aus den genannten Subftanzen zu bereiten, kann 
man aud 308 bellen Tijchlerleim anwenden, 

Das Schimmeln und Sauerwerden der Echlichte wird ferner in wirkſamer Weiſe 
verhindert durch Zujag einer Löjung von Chlorzint, Chlorzinn oder karbol— 
faurem Natron. 

Ein vortreffliches Mittel, das ſcharfe Austrodnen der Schlichte, jomit das Dart» 
und Brüchigmwerden der gejchlichteten Fäden zu verbindern, bietet das Glyzerin. Zur 
Bereitung der Glyzerin-Schlichte wird Stärke mit dem zwanzigiten Theile ihres 
Gewichts Glyzerin vermengt; man rührt 2,5 %8 biejes Gemenges mit 51 Wafjer von 
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30 bie 35° C. an, berbünnt durch fernern Waſſerzuſatz bis das Ganze 251 beträgt, 
umd läßt kochen. Dieſe Schlichte kann warm oder falt angewenbet werben, ba fie nad 
dem Erkalten fait ebenjo flüffig ift, wie im beißen Zuftanbe, 

Auch Kartoffelmebl (ftatt Stärke oder Getreidemebl) wird manchmal zur Sclichte- 
bereitumg angewendet. Mehrere Berjuche find ferner gemacht worden, Schlichte von 
leider Beichaffenbeit, da fie den Garnfäden die gewünjchte Feſtigkeit, Glätte, Geſchmei— 
digkeit und Claftizität ertbeilt, und fie auch bei trodener Luft nicht brüdig macht, aus 
verihiedenen Materialien zu bereiten; und die Refultate find im Allgemeinen befriedigend 
ausgefallen mit den Schlitten aus Kanarienfamen » Mehl, Reis (in Körnern oder als 
Mes), Leinfamen-Mebl, isländiihem Moos und ein Paar anderen Flechten » Arten. 
Wein theils ift dieſe Bereitung der Schlichte aus den genannten Stoffen zu foftipielig, 
tdeils erfordert fie zu mweitlänfige Berfabrungsarten, um einer ausgedehnten Anwendung, 
zumal in Meinen Werkftätten, fübig zu fein, Demungeachtet joll hier die Darftellung ber 
Schlichte aus Peinfamen und aus Flechten, der Vollſtändigkeit halber, angegeben werben, 

Um die Leinſamen-Schlichte zu bereiten, zerftößt man 180 8 Yeinjamen, kocht 
das Pulver 10 Minuten lang mit 3% Waffer, gießt und preft den Abſud durch ein 
Rarkes, Dichtes Tuch; vermiſcht ihn mit 4208 Weizenmehl, in 1 *s Waffer angerübrt; 
und laßt das Ganze auf gelindem Feuer kochen, bis es zu einem Kleifter von geböriger 
Beibaftenheit geworben iſt. Dieſe Schlichte bat die unangenehme Eigenſchaft, Teicht die 
Kettenfäben an eimander zu Heben; und nad der Behauptung einiger Weber foll fie 
auch verurſachen, daß die Leinwand ſchwer weiß zu bleichen ifl. 

Die befte Borichrift zur Bereitung der Moos-Schlichte beftebt in Folgendem: 
Man weicht 1*5 isländiihes Moos mit einer Auflöfung von 60% guter Pottaſche in 
taltem Waſſer ein, und fnetet es mebrmals durch. Nach 30 Stunden läßt man bie 
braun gewordene Flüffigfeit abtropfen, und knetet das Moos mit faltem Waſſer tüchtig 
ans, bie letzteres ganz geihmadlos abläuft. Dann kocht man das anf dieſe Weife von 
nem Karbitoffe gereinigte Moos mit Gks Wafler eine halbe Stunde lang aus; be— 
reitet zugleich durch Kochen einen Brei aus 1258 Weizenmehl und 0,75%: Wafler, 
und rübrt beide Flüffigfeiten noch heiß zuſammen. Zur Schlichte für buntelfarbige 
Ketten bedarf es ber vorausgehbenben Reinigung des Mooſes durch Bottafche nicht; man 
weicht dafielbe im dieſem Falle nur 48 Stunden in Waffer ein, bevor man es aus— 
locht. Die Moos- Schlichte ift, der Erfabrung nad, beffer als jene aus Leinſamen, und 
Nebt die Fäden nicht zufammen. Wenn fich beim Stehen eine wäfjerige Schichte auf 
derjelben jammelt, jo genügt es fie gut umzurühren, um fie wieber braudbar zu 
maden. — Zwei andere, dem isländischen Mooje verwandte Flechten » Arten, nämlich das 
m den Apotbefen gebräuchliche) irländbifhe Moo8 oder Carragaheen (Fucus 
erispus, Linne) und das Brodenmoos (vom Broden im lUnterbarze) können auf 
zbnliche Weiſe und mit jehr autem Erfolg angewendet werben. Man übergießt, um 
be Carragabeen-Schlichte darzuftellen, 308 Carragabeen mit 2% Wafler, läßt 
es jo 12 Stunden lang fteben, fügt dann noch 3,75% Waffer hinzu, läßt das Ganze 
1. Stunden fohen und jeibt e8 durch ein Tuch. Beim Erkalten gerinnt diejer Abjud 
m eimer Gallerte, melde einigg Wochen lang ihre Konfiftenz und Brauchbarkeit behält. 
Zum Gebraude jegt man einer wie gewöhnlich bereiteten Mebl- Schlihte den vierten 
Theil (bei beionbers hartem Garne die Hälfte) jener Gallerte zu, und mischt beides gut 
darh einander, — Mit Broden- Moos wird eine ausgezeichnet braudbare Sclichte 
bergeftellt, indem man 1 *« bes trodenen und Hein zerjchnittenen Moojes mit 16 x« Fluß— 
wafler über gelindem euer unter bäufigem Umrühren kocht, bis nur noch der vierte Theil 
der Flüffigleit übrig ift, dann den Abſud durch ein flanellenes Seihetuch preßt. 


B) Für den Betrieb der Weberei auf jogenannten Kraftſtühlen (die durd 
Roffer oder Dampf ihre Bewegung erhalten) wird das Scheren, Schlichten und 
Aufbäumen der Ketten durch zwei auf einander folgende Majchinen vergeitalt ver: 
tihtet, daß die erfte Maſchine SSchermaſchine) eine große Anzahl von Fäden, 
die vorber mittelft der Spulmaſchine einfah auf Spulen gewidelt find, in gleicher 
Ange und parallel liegend auf einer Walze jammelt; worauf dann mitteljt der 
weiten Maſchine (Schlichkmaſchine) die Fäden von mebreren jolben Walzen zu 
aner vollitändigen Kette vereinigt, mit Schlichte verjeben, gebürjtet, getrodnet und 
aufgebäumt, d. h. auf den Kettenbaum gebradht werben. 
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1) Die Shermafdine, Ketten: Schermafhine, Zettelmafdine (our- 
dissoir, mötier ä ourdier, machine à ourdier, warping mill, warping frame) ‘) jchert 
gewöhnlih fo viel Fäden, als der ſechste oder achte Theil der Zeugkette erfordert, 
3. B. 300 für eine Kette von 45 Gängen (1800 Fäden) oder 440 für eine Kette von 
88 Gängen (3520 Fäden). Ebenfo viele, mit einfachen Garnfäden angefüllte, Spulen 
liegen auf Dräbten ftedend reihenweiſe in einem großen, hinter der Majchine ſchräg 
oder vertital aufgeridhteten Rahmenwerke (Spulengeftell, NRollengeitell, 
porte-bobines, creel). Indem ſomit die bei der Mafchine angeftellte Arbeiterin nur 
eine mäßige Zahl, und zwar ziemlich weit auseinander liegender, Fäden zu beauf: 
fihtigen bat, ift ihr das Gejchäft viel leichter, al$ wenn man die ganze Kette mit 
einemmale ſchert, was indeſſen wohl auch ftattfindet. Von den Spulen aus aeben 
die Fäden, um in die erforderliche parallele Richtung zu fommen und in einer Fläche 
angeordnet zu werben, deren Breite gleich der Kettenbreite ift, zuerſt über einen 
horizontalen runden Eiſenſtab, dann durch einen mit diefem Stabe parallel (und 
neben demjelben) jtebenden Kamm, der dur feine Zähne die einzelnen Fäden in 
gleiher Entfernung von einander hält. Cs befteht nämlich diefer Kamm aus jent: 
rechten platten mejlingenen Zähnen, welche mit ihren Enden in zwei wagrechte Leiften 
eingejest find; und durch jeden Zwijchenraum zweier Zähne nimmt ein Kettenfaden 
feinen Weg. Auf den Kamm folgen drei parallele, borizontal und einander nabe 
liegende hölzerne Walzen von 100 mm Durchmeſſer, um melde die Kette dergeſtalt ſich 
ſchlingt, daß fie oberhalb der erjten Walze zwiſchen diefer und der zweiten eintritt, 
die untere Hälfte des Umkreiſes der mittlern umfaßt, und über den obern Theil der 
legten Walze wieder herausfommt, um von da ihren Weg horizontal über vier bis 
jehs bölzerne Querlatten fortzufegen, jodann durch einen zweiten Kamm zu geben 
(der dem erjten völlig gleicht), und ſich endlih auf die Kettenwalze (rouleau 
ourdissoir) aufzuwickeln. Dieje, welche am vorderften Ende der Mafchine in bori: 
zontaler Lage fich befindet, ijt der einzige Beitandtbeil, der jelbitjtändig von ver be 
wegenden Kraft umgedreht wird; denn die Spulen oder Garnrollen folgen, indem 
fie die Fäden abliefern, nur dem Zuge der legteren, welcher durch deren Aufwide: 
lung auf die Kettenwalze hervorgebradht wird; und die drei erwähnten Walzen dreben 
fih bloß dur die Reibung der Kette an ibrem Umkreiſe. Um die Fäden mit gleich— 
mäßiger Geſchwindigleit anzuziehen und aufzumwideln, muß die Beripberie: Gefhwin: 
digleit der Kettenwalze von Anfang bis zu Ende gleich bleiben. Da nun aber dieſe 
Walze durh die Anfüllung ſehr beträdhtlib an Durchmeſſer zunimmt (fie hat leer 
120 bis 150 Um, angefüllt 250 bis 350 "m Dide) jo ift nötbig, daß ihre Umdrebung 
in dem Berbältnifje, wie das Garn fih anbäuft, langjamer wird. Man erreicht 
diefen Zmwed bei verfchiedenen Maſchinen auf zweierlei Art. Entweder (und dies 
ift die einfachere Methode) liegt die Kettenwalze auf einer hölzernen (370 m im 
Durchmeſſer baltenden) Trommel, welche von der bewegenden Kraft mit qleichblei: 
bender Geſchwindigkeit umgedreht wird; und durch Friktion ihres Umkreiſes an der 
Kettenwalze lektere mit ebenſo gleichbleibender Peripherie: Gejchwindigfeit in Gang 
feßt; oder die Bewegung wird unmittelbar der Achſe der Kettenwalze mitgetbeilt, 
jedoch durd einen etwas zufanmengefesten Mechanismus in der Art, dab die Ge 
j&hwindigteit ver Umdrehung fortwährend eine Verminderung erleidet. Die oben’ er: 


!) Berliner Berbanblungen, VIII, 258, 316; XLIII. 239. — Christian, M&canique, 
II. 419. — Hartmann, Handbuch des Baumwoll-Manufakturweſens, Weimar 
1837, ©. 409. — Bulletin d’Encouragement, XXV. 3. — Armengaud, XV. 
234. — Bolyt. Journ, Bd. %0, ©. 528; Bd. 9, ©. 330; Bb. 212, ©. 25. 
— Bolyt. Eentr. 1863, ©. 1565; 1864, ©. 41; 1871, ©. 1468. — Brevets, 
XI. 84, — Jobard, Bulletin, V. 240. — Gewerbeblatt für Sadjen 1841, ©. 
47, 53. — Atlas L, Taf, 6; IV., Taf. 26—28, 
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mwähnten vier oder ſechs Latten, welche, in der Nähe der Kettenwalze, quer unter ber 
Kette liegen, dienen diefer als Stüßpunfte, wenn man, um das Ende eines abgerifie: 
nen Fadens zu finden, genöthigt ift, eine gewifle Länge der ſchon aufgemwidelten Kette 
wieder abzurollen. Damit nämlich in diefem Falle nicht die Kette fhlaff wird und 
in Unordnung kommt, legt man quer auf diefelbe ein paar runde Eifenftäbe, welche 
zwifhen den Latten hinabfinten, die Kette mit fich niederziehen und fie dadurch ans 
geipannt erhalten. Iſt der Faden angefnüpft und fest man die Kettenwalze von 
Neuem in Gang, jo tommen die Stäbe durch die Wiederaufmwidelung des abgerollten 
Theiles der Kette in die Höhe, und werden meggenommen. 

Die Trommel, durch welche bie Kettenwalze in Umtrieb gefett wirb, macht etwa 
43 Umdrehungen in einer Minute und widelt dadurch (indem ihr Umfang 1,16 U be» 
trägt) 55,7 @ Kettenlänge auf; wonad in einer Stunde 3342 m (von jedem einzelnen 
Faden) gefchert werben könnte, Die wirkliche Leiftung ift aber weit geringer, wegen 
des außerorbentlichen Zeitverluftes, welchen das fehr oft wiederkehrende Aufſuchen und 
Anknüpfen der abreienden Fäden verurfaht; und zur Anfüllung einer Walze, melde 
40 bis 43%: Baumwollgarn (in 280 bis 400 Fäden, jeder 5000 8 fang) faßt, finb 
12 bis 30 Arbeitsftunden nöthig. 

Die Schermaſchinen bieten in einzelnen Punkten mancherlei abgeänderte Einrich- 
tungen bar, fobaß bie obigen Angaben nur al® Beispiel angefeben werben bürfen. Wo 
die Anfertigung ber Ketten gleih in ber Spinnerei jelbft geichiebt, ober die Gelegenheit 
vorhanden ift, bie Kettengarn⸗-Kötzer aus einer Spinnerei zu beziehen, eripart man 
fh das Spulen des Garnes, und ftellt in dem Spulengeftelle (S. 858) ohne Weiteres 
die gedachten Kötzer — auf bölgernen Spindeln fiedend — auf, um bie einzelnen Fäben 
von benfelben zu entnehmen. Den Kämmen zur regelmäßigen Austheilung ber Füben 
bat man eine ſolche Einrichtung zu geben gefucht, daß fie leicht für verſchiedene Fäben- 
zahl auf beftimmter Breite abgeändert werben können '). Befondere Einrichtungen 
wurden erdacht, um bie jelbftthätige Stilljekung ber Maſchine beim VBrechen eines 
Fadens zu erzielen ?). 

Mehrere Eigenthimlichleiten haben bie Schermafchinen für feibne Ketten?), melde 
entweder felbft zugleich den Apparat zum Aufbänmen enthalten ober bie Kette an eine 
bejondere Aufbäum-Majhinet) überliefern. 

2) Die Schlichtmafchine (machine A parer, metier & encoller, colloir, pareuse, 
encolleuse, dressing machine)°) ift, wie bereit3 erwähnt, dazu beftimmt: die Fäden 
von vier, jech8 oder mehr Kettenwalzen in eine Kette zu vereinigen, diefe zu ſchlich— 
ten und endlich unvermeilt aufzubäumen. Das Shlichten zerfällt - wieder in drei 
auf einander folgende Operationen: das Auftragen der Schlichte, die Vertheilung 
derfelben auf den Fäden und das Trodnen. Der Kettenbaum liegt in der Mitte 
der, eine Länge von 6 bis IM einnehmenden Maſchine, und oft etwas höher als 
die horizontale Ebene, in mwelder die Kette von den Kettenwalzen ihm zugeführt 





') Polyt. Eentr, 1852, ©. 1243. — Polyt. Journ. Bb, 127, ©. 407. 

) Deutfche Ind.Ztg. 1868. S. 66. — Polyt. Iournal Bd, 198, ©. 294. 

) Kronauer, Mafchinen, IV., Taf. 26, 27. 

9 Kronaner, Maſchinen, IV. Taf. 28. 
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Brevets, XI. 86; XVIIL 67; XXXVI. 97; XLVII, 151; LXIV, 26. — 
Brevets 1844, T. 20, p. 214; T. 34, p. 75, 239; T. 38, p. 283; T. 41, 
p. 158. — Genie ind, T. 19, p. 290. — Bulletin de Mulhausen XIX. 267, 
272. — Hartmann, Hanbbuh bes Baummwoll» Manufakturmweiene, ©. 414. — 
Bulletin d’Encouragement, XXV, 5. — Polyt. Journ. Bd. 21, S. 1; 3b. 69, 
S. 272; Bd. 82, S. 102; Bd. 103, ©. 165; Bb. 157, ©. 331; Bd. 207, 
S. 189; 8b. 208, S. 21. — Bolyt. Eentr. 1838, Bb.2, ©. 697; 1840, Bb. 1, 
S. 184; 1842, Bd. 2, ©. 670; 1858, ©. 586; 1860, ©. 1240; 1863, ©. 
1214; 1873, ©. 687. — Kunft- und Gewerbe-Blatt 1851, ©. 255. — Atlas I,, 
Taf. 7. — Deutfhe Ind,» Btg. 1872, ©. 262, 
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wird. Von dem Mittelpunkte aus nach beiden Enden der Maſchine hin wiederholen 
ſich zumeiſt alle Beſtandtheile in ſymmetriſcher Stellung, indem von jedem Ende aus 
die Hälfte der Kettenfäden nach dem Baume hin gelangt. In der That iſt alſo eine 
Vereinigung von zwei ganz gleich gebauten Schlichtmaſchinen vorhanden, deren jede 
die halbe Fädenzahl, aber in der vollen Breiten-Ausdehnung der Kette, bearbeitet; 
und die Vereinigung beider Hälften erfolgt erſt im Aufrollen auf den Baum. Dieſe 
Anordnung macht allerdings die Schlichtmaſchine viel größer und koſtſpieliger, ge— 
währt aber den ſehr weſentlichen Vortheil, daß die Fäden beim Schlichten in einem 
doppelt ſo großen Abſtande von einander liegen, als in der fertigen Kette; wodurch 
ein vollſtändigeres Schlichten und eine beſſere Ueberſicht der Fäden möglich wird. 
An jedem Ende der Maſchine werden drei oder vier von den auf der Schermaſchine 
mit Fäden bewickelten Walzen eingelegt, welche durch breite, über ihre Zapfen ge— 
ſchlagene, beſchwerte Riemen gebremſt, d. h. an zu leichter Umdrehung gehindert 
werden; und man ordnet — vier Walzen vorausgeſetzt — für die folgende Bearbei— 
tung die Kettenfäden dergeſtalt neben einander, daß der L., 5., 9., 13., IT. . .. . Faden 
von der I. Walze, der 2., 6., 10. 14., .... von der IL, der 3., 7., LI., 15.,.... 
von der III., ver 4., 8., 12., 16.,..... von der IV. Walze genommen wird. Bei 
der Vereinigung auf dem Kettenbaume fällt dann zwifchen je zwei Fäden der einen 
Hälfte einer aus der andern Hälfte. Die Fäden der zufammengebörigen vier Walzen 
gehen gemeinjhhaftlid über eine hölzerne Walze hinweg und werden dadurch in eine 
horizontale Flähe ausgebreitet, dann gelangen fie zwijchen die zwei über einander 
liegenden (dur Hebel und Gewichte ſtark zufammengepreßten) Shlihtmwalzen, 
welche 100 und 120 mM Durchmeſſer haben, aus Kupfer beitehen und mit Mollentuch 
überzogen find. Die untere Walze liegt in einem mit (warmer, oft fajt kochender) 
Schlichte angefüllten Troge, nimmt Schlihte aus demfelben auf und tbeilt fie den 
Kettenfäden mit; die Oberwalze preßt dur den Drud ihrer Gewichtbebel den Leber: 
fluß aus, und befördert zugleich die Anhaftung und das Gindringen der Schlichte. 
Zunächſt handelt es fih um die gleihförmigjte Vertheilung und Ausbreitung der 
Schlichte auf den Fäden. Hierzu find Bürften angebradt, welche über die ganze 
Kettenbreite fich eritreden und entweder gerade, mit hin und ber gehender Bewegung 
(nad) der Richtung der Fäden) verjehen find, oder eine Walzengeitalt und drebende 
Bewegung haben. Sie befinden fi öfters nur unter der Kette, meijtentheild aber 
ſowohl unterhalb als oberhalb verjelben. Die geraden Bürſten (deren man fih am 
häufigſten bedient) durchlaufen jede einen Weg von etwa 300 mm hin und her (beides 
30 bis 36 mal in einer Minute) und greifen zwifchen die Kettenfäden ein, wenn fie 
ih gegen diejelben bewegen, ziehen fih aber beim Zurüdgehen (mo die Richtung 
ihrer Bewegung mit jener der Fäden übereinftimmt) aus der Kette heraus. Auf 
ihrem Wege von den Schlihtwalzen nad ven Bürſten gehen die Fäden dur einen 
meflingenen Kamm (wraith) oder eine kupferne Löcherplatte, damit fie in gleihen 
Abftänden von einander geſondert bleiben. Bon den Bürften nad dem Kettenbaume 
bin find ferner zu gleihem Behufe noch zwei Kämme angebradt, zwijchen welden 
ih, unter der Kette, ein Ventilator oder Windrad befindet, defjen fchnelle Umdrehung 
einen Luftſtrom erregt, um die gejchlichtete Kette ſchleunig zu trodnen, was überdies 
durch angemefjene Heizung des Schlichtfaales, insbefondere durch Dampfröhren, die 
unter der Maſchine ber liegen, befördert wird. Zumeilen bewirkt man die Trod: 
nung durch Serumleiten der Kette um eine Reihe dampfgeheizter Blehtrommeln. 
Der Kettenbaum, auf welhem die ganze Kette völlig getrodnet fih jammelt, um 
bernad mit demjelben in den Webjtuhl gelegt zu werden, zieht dur feine Umdre— 
bung die Fäden an fi, und muß dies mit einer gleihmäßigen Geſchwindigkeit thun, 
welhe mit der gleihmäßigen Geſchwindigkeit der Schlichtwalzen übereinjtimmt. 
Dazu ift eine unveränderliche Peripherie: Gefchwindigteit des Kettenbaumes nötbig, 
der durch Räderwerk an feiner Achſe umgebreht wird. Da ſonach in dem Maße, 
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wie der Kettenbaum dider wird, feine Drehung ſich verzögern muß; und da ferner das 
Zahnrad an feiner Achſe mit gleichbleibender Geſchwindigkeit umgeht: jo folgt von felbit, 
dab das Rad und der Baum in gewiſſem Maße, unbejhadet der Mittheilung der Bewe— 
gung, von einander unabhängig fein müffen. Man erreicht dies auf folgende Weije: Das 
Kad figt Loje auf der glatten runden Achje des Baumes, und reibt ſich mit feiner Fläche 
an der Fläche einer eifernen Scheibe, welche fejt mit der Achje verbunden iſt. Der 
Grad diefer Reibung wird durch das Anziehen einer Schraubenmutter regulirt und 
muß jederzeit hinreichend groß fein, damit das Rad die Scheibe, alfo den Baum, in 
dem Mabe mit herum führt, als es das Herbeitommen der Kette von den Schlicht— 
walzen geitattet. Der Baum widelt demnach immerfort alle Fadenlänge auf, welche 
die Schlihtwalzen ihm überliefern; und fofern das Zahnrad am SKettenbaum 
ihneller gebt, als diejer jelbit (von der Kette angebalten) folgen kann, findet mehr 
oder weniger ein Gleiten des Rades an der feiten Scheibe ftatt. Um das Längen: 
maß der fih aufwidelnden Kette zu bejtimmen, wird durd einen mit der untern 
Schlihtwalze oder -mit einer andern geeigneten Walze der Maſchine in Verbindung 
gefekten Mechanismus jedesmal eine Glode zum Tönen gebracht, warn jo viel Kette 
al3 zu einem Stüde Zeug erfordert wird (3. B. 36 w) durch die Mafchine gegangen 
und auf den Baum gelangt ift. Der Arbeiter hält auf das Zeichen der Glode die 
Naſchine ein Paar Augenblide an, und macht einen rothen Strich auf die Kette. 
Vieje Striche dienen als Kontrole für das Maß der Kette und geben in der Folge 
an, wo der gewebte Stoff durdhfchnitten werden muß, um ihn in Stüde (cuts) von 
der gebräuchlihen Länge zu zertheilen. Man bringt nämlich eine wenigftens 180 m 
lange Kette auf einen Baum. 

Beifpielsweife können folgende Zahlen » Angaben über die Ehlihtmafchine mitgetheilt 
werden: Die Schlihtwalzen (von 100 MM Durchmeſſer) führen mit 2'/, Umgängen in 
1 Rinnte 700 Um Kettenlänge vorwärts, alfo in einer Stunde ununterbrochener Arbeit 
427, Unvermeibliher Unterbredhungen wegen, werben aber nur 36 W in 1'/, bie 1'/, 
Stunde geihlichtet und aufgebäumt. Dazu find 115 Umgänge ber Schlichtwalzen er- 
forderlich. Die Achſe ber untern Walze trägt an einem ihrer Enden ein Schraubenge- 
winde, welches in ein Rab von 115 Zähnen eingreift. Ein Stift auf der Fläche dieſes 
Rades Mingelt bei jedem Umgange einmal (alfjo wenn 36" Kette gejchert find) an 
der Glode, um das Zeichen zum Abftellen der Mafchine zu geben. Der breiflügelige 
Bindfang (von 300 mm Halbmeſſer) läuft 560 mal in einer Minute um. Zur Bewe- 
gung der Maſchine ift 1 Pferbeftärke erforderlich. — Manche Schlichtmaſchinen find fo 
gebaut, daß fie zwei Ketten gleichzeitig jchlichten und jebe auf einen bejonderen Ketten- 
baum aufwinden. — Das Berfabren, die Schlichte mittelft einer umlaufenden Bürften- 
walze auf die Kette zu tragen (in ber Abficht eine bidere, daher fchneller trodnende 
Schlibte anzuwenden, als gewöhnlich)!), wird ſicher nicht geeignet fein, die Kette jo mit 
Klebſtoff zu fättigen, wie dies beim Drud zwijchen zwei Walzen gefchiebt. 

Dftmals bedient man ſich einer Vorrichtung, bei welcher bie Reite (nicht flach Faden 
neben Haben ausgebreitet, fondern auf einem ſchmalen Raume zufammengenommen) 
einen langen Weg durch erhitzte dünnflüſſige Schlichten machen muß. Diefe Art Maſchinen 
(Stärfemajhine, sizing machine genannt)?) bewirkt eine ſehr innige Durchdringung 
des Fadens mit Schlihte; aber man giebt dabei (weil kein Bürſten ftattfindet) den 
Bortheil auf, die loſen oberflächlichen Fäferhen dem Fadenförper einzuverleiben, weshalb 
dad Berfahren — Stärken, sizing, zum Unterjhiede vom Schlichten, dressing, 
weldes das Bürften einſchließt — ſich nur für grobe Garne wohl eignet; zumal ber 
geftärfte Kaden auch beim Weben leichter bricht ſpröder ift) als der gejchlichtete. In 
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einem großen gußeiſernen, mit Schlichte gefüllten Kaſten, der durch Dampf geheizt wird, 
befinden ſich z. B. in zwei Reiben 15 bis 20 leichte gußeiſerne Walzen, um welche bie 
Kette im auf: und nieberfleigenden Zidzad geleitet wird, Die Spannung und Reibung 
ber Kette ift e8 allein, welche dieſen Walzen eine Umdrehung ertheilt. Bei ibrem Aus— 
tritte gebt bie Kette zwiichen zwei hölzernen Walzen durch, welche ben Leberfluß ber 
Schlichte herausprefien; fie wird dann ſogleich über bampfgebeizte hoble Metall » Zylin- 
ber geleitet, um zu trodnen; durch einen Kamm gehörig ausgebreitet und auf ben Ketten: 
baum aufgerollt, Manche Stärkemaſchinen find mehr den Schlichtmaſchinen ähnlich ge- 
baut, nur baß ber Bürftapparat fehlt und bie Trodnung fehr ſchnell durch einen Strom 
heißer Luft!) ober durch Herumleitung ber Kette um ein Paar dampfgebeizte Kupfer - 
ee iu ae (in biefem Falle oft ohne Anwendung eines Winbflügels)?) 
geſchieht. 

Ein neueres Berfahren?) beſteht darin, das Garn in den von den Spinnmaſchinen 
abgenommenen Kötern (S. 863) zu ftärfen, wozu bie Köber im einen dicht zu ver— 
ſchließenden Zylinder gegeben werben, aus bem man bann bie Luft auspumpt. Die in 
einem nebenftebenden Gefäße mittelft Dampf gelochte Schlichte wird heiß in den Zylin— 
der eingelaſſen, indem man den Hahn an einem Verbindungsrohre öffnet. Die nach 
dem Wiederablaſſen der Schlichte aus dem Zylinder genommenen Kötzer werden zu— 
nächſt auf eine Maſchine gebracht, wo die Fäden auf Spulen abgewickelt und dabei zu- 
gleich durch eine mittelft Dampf geheizte Trommel, worauf die Spulen liegen, getrod- 
net werben, Sclieflih bringt man bie Spulen in bie Ketten» Schermafcdine. 

Wie in diefem Falle das Stärken vor dem Scheren ber Kette vorgenommen wirb, 
fo giebt e8 andrerſeits Maſchinen, welche zwar zuerft das Scheren und bann das Schlich— 
ten vollziehen, aber beibe Arbeiten bergeftalt vereinigen, ba bie von den Spulen ab 
eintretenden Fäden als fertige gefchlichtete Kette austreten, mithin Schermaſchine und 
Schlichtmaſchine verbunden erjcheinen, ! 

Auf Maſchinen geicherte und geichlichtete (baummollene) Ketten zu berarbeiten, ift 
ein auch bei ber Weberei auf Hanb- Stühlen ſehr häufig eingeführtes Berfabren, meldet 
gegen bie alte Metbobe, die Kette erft auf dem Webſtuhle zu ſchlichten ober ba® 
Schlichten ber noch nicht aufgebäumten Kette durch Handarbeit verrichten zu laſſen (©. 
854) banptfächlich folgende Vortheile gewährt: 1) Die fertig bezogenen Ketten find birelt 
von ben Spindeln oder Kößern ber Spinnmafhinen geichert; es fällt bierburch bat 
Hafpeln und das danach wieder erforderliche Spulen ber Garne weg; bie Garne werben 
alfo weniger bantiert, bleiben anſehnlicher, und es finden fih in den Ketten jedenfalls 
weniger Anfnüpfungen abgeriffener Fäden, als wenn der Weber ſelbſt aus Bünbelgarn 
(gebafpeltem Garne) fpulen und fcheren muß. 2) Es wirb ber Abfall eripart, melden 
bie Weberei beim Spulen, Scheren und Schlidhten bat, wenn fie die Ketten jelbft ver- 
fertigt. 3) Ebenfo ift ber Zeitverluft vermieden, welder buch das nad ber alten 
MWeberpraris übliche Berfabren, bie Kette erft auf dem Stuble zu jchlichten, entftebt. 
4) Eilige Beftellungen kann die Weberei pünktlicher ausführen, wenn fie einen Borrath 
von fertigen gejchlichteten Ketten bält. 5) Im ber Regel find bie fäuflichen fertigen 
Ketten in dem richtigen Grabe (weder zu wenig, noch zu bart) gefchlichtet, wogegen 
Fehler in biejer Beziehung weit öfter vorfommen, wenn bie Weber jelbft ſchlichten. — 
Die Anwendung ber geichlichtet aus Fabriken bezogenen Ketten ift jedoch durchgehends 
auf weiße Waren (aljo ungebleichte, nicht gefärbte Garne) beſchränkt; dem für bunte 
(verjchiebenfarbig geftreifte) Artikel find die Forderungen rüdfichtlih der Farben und 
deren Kombinationen zu mannigfaltig, al® daß fich große Fabrifen auf Lieferung ſolcher 
Ketten einlaffen könnten, 

Zum Leimen wollener Ketten (S. 855) wirb mandmal eine, den Schlihtmafchinen 
mehr oder weniger ähnliche, Maſchine angewendet‘). Maſchinen, welche wollene Ketten 
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(namentlich zu Tuch) gleichzeitig ſcheren und leimen, find ben vorbeichriebenen Schlicht- 
mafhinen ähnlich, aber einfacher, ba bie geringere Feinheit ber Fäden und ihre minder 
gebrängte Lage bie Behandlung jehr erleichtert‘), Eine ſolche Machine fürbert etwa 
8,0 m Kette in einer Minute, 


I. Vorbereitung des Einſchuſſes. 


Der zum Cinfhufje beftimmte Faden muß, um in dem zum Einfchießen dienen: 
den Werkzeuge (der Schüse) auf bequeme Weife angebraht zu werden, auf einer 
Spule oder Spindel aufgewidelt fein. In den Webereien, welche mit mechaniſchen 
Stühlen (Kraftftüblen) in Baummolle und Wolle arbeiten, ift e3 allgemein gewöhn- 
lih, die auf den Mule-Spinnmafchinen und Zylindermafchinen produzirten, von den 
Spindeln diefer Mafchine abgezogenen, ſchlank birnförmigen Garnmwidel (Spin: 
deln, Kötzer, fusdes cannettes, cops) jogleid auf eine in der Weberſchütze befind- 
lihe Epinvel zu jchieben und aljo ohne Vorarbeit als Einfhuß zu verweben. Hierzu 
üt jedoch nötbig, daß die Schußgarn-Köher (melde man in Bezug auf diefe Anmen: 
dung und zum Unterjchiede von den SKettengarn=Kößern, warp-cops, insbeſondere 
pin-cops nennt) jehr regelmäßig gewunden jeien, damit nicht der Faden beim Weben 
zu oft abreißt. Auch bei der Handweberei bedient man fich häufig diefes Verfahrens, 
welches aber nicht ftattfinden fann: wenn die Schüge den Umjtänden nad jo Elein 
fein muß, daß ein ganzer Kößer nicht darin Pla findet; wenn die Verhältnife ven 
Bezug der Kötzer aus einer Spinnerei nit, fondern nur den Ankauf gehafpelten 
Barnes erlauben; wenn das Garn — wie Leinengarn immer — beim Spinnen auf 
Spulen (nicht auf einfahen Spindeln) aufgewidelt wurde, oder wenn der Orbnung 
des Fabrikbetriebes wegen das Garn zu Strähnen gehafpelt und als foldye dem 
Weber überliefert wird; endlich, wenn es ſich um Seide handelt, die nicht gefponnen, 
aljo auch nicht in Kößergeltalt dargeſtellt wird. 

In allen eben genannten Fällen — welche in überwiegender Mehrheit vie Regel 
bilden — muß der Einfhußfaden gefpult werden, wozu man fi im Kleinen des 
Spulrades (S. 847), im Großen einer Spulmafhbine (Shuß:Spulmafdine, 
machine à cannettes, canneticre trameuse, weft winding machine) bedient. 

Die Einſchußſpulen, Shußfpulen, Eintragfpulen (cannette, ca- 
nette, sepoule, spoule, &poule, &poulle, &poulin, espolin, volue, pirn) find bei ver: 
ſchiedenen Arten von Schüßen von zweierlei Gejtalt. Einige beſtehen aus einem in 
jeiner Achſe durchbohrten Zylinder (tuyau), und werben entweder aus Holz ge: 
dredielt (in diefem Falle an beiden Enden mit einem ringsum hervorragenden Rande 
verjehen, der das Abgleiten der Fadenwindungen verhindert); oder aus Rohr ge: 
macht (indem man von legterem kurze Stüde abjchneidet, die man an jedem Ende 
mit einem berumgelegten ſtarken Faden bindet, weniger um dem Serabrutichen des 
aufgejpulten Garnes, als um dem Spalten des Rohres jelbit zuvorzulommen); oder 
töbrhenförmig aus Papier zufammengellebt; zuweilen jogar aus einem ftarfen 
Strobhalme gebildet. In jedem Falle werden fie beim Gebraud lofe auf eine Achſe 
von Draht, Holz oder Fiſchbein geftedt; und um eine gehörig leichte, regelmäßige 
Abwindung des (gleihmäßig auf der ganzen Yänge vertheilten oder in der Mitte 
baudartig jtärfer angehäuften) Fadens zu bewirken, muß leßterer in einer gegen die 
Achſe nahe rechtwinkligen Richtung angezogen werden, wobei die Spule fih um: 
dreht — daher ihre Benennung Abrolljipule, Qaufjpule, cannette & derouler, 
trame, Bei der zweiten Art Spulen iſt der hölzerne Körper ſchlank kegelförmig 
und endigt in eine jtumpf abgerundete Spitze; ein vorjpringender Rand iſt nur am 
diden Ende vorhanden: die Bewidelung geſchieht jo, daß auf dem mittlern Theile 
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der Spule der Faden am meijten angehäuft ift und das Ganze eine etwas bauchig 
fonifche oder birnäbnliche Geftalt erhält, welche ſich nad) der Spulenbafis bin wenig, 
gegen die Spike zu aber fehr bedeutend verjüngt; öfters aud in der Art, daß von 
der Baſis aus auf etwa drei Viertel der Länge die Geftalt zulindrifh, von da bis 
an die Spike aber koniſch ift. Solche Spulen, in der Weberſprache Schleifipulen, 
cannette & döfiler, bobine, fteden unbeweglich feitgellemmt auf einer meffingenen 
oder eifernen Spindel (fuseau), die von der Grundfläche des diden Endes ber auf 
eine gewiffe Tiefe einbringt, ohne big an das andere Ende durchzugehen; die Ab: 
windung findet dadurd ftatt, dab der Faden in der Richtung der Spulenachſe 
angezogen wird, wobei die einzelnen Windungen defjelben nad einander ſich auf: 
löjen und herabgleiten. 

Auf dem Spulrade gelingt die Verfertigung guter Schußjpulen (von welden 
die Fadenwindungen ſich regelmäßig und leicht, aber doch auch nicht zu bereitwillig, 
wieder ablöfen) nur unter Anwendung großer Aufmerkjamfeit und Sorafalt; am 
ſchwierigſten ift jene der Schleiffpulen, welche fchleht gewidelt mehrere Windungen 
auf einmal fahren laſſen. Obne fehr bedeutende Veränderung iſt das Spulrad jo 
einzurichten, daß es 2, 3 und 4 Lauffpulen zugleich widelt, wobei aber die Leitung 
der Fäden (um mit einer Hand vollbradht zu werden) dur einen Schieber ge: 
iheben muß '). 

Im Allgemeinen find die Shuß:Spulmajhinen?), nad denjelben Prin— 
zipien gebaut, wie die Ketten:Spulmafhinen (S. 847). Ihre Dimenfionen ändern 
fih jevod nad der Hleinheit der Spulen zum Theile ab; die für die Form der Be: 
widelung gejtellten Bedingungen begründen einen verfchiedenen und oft ziemlich 
fünftlihen Mechanismus zur Faden: und MWeifer- Führung; und außerdem kommen 
Abweihungen vor, welche mehr oder weniger willfürlich find, z. B. eine Vorrichtung, 
die jeden Faden fogleid von felbjt abjchneidet, wenn die betreffende Spule voll iſt. 
Die Spindeln zum Auffteden der Spulen find horizontal liegend, vertilal jtebend, 
auch wohl chief ſtehend, angebracht. Ofters bewidelt man nicht direkt die hölzernen 
Spulen, fondern Papierröhrchen, welche nachher auf die Spule in der Weberſchütze 
aufgejhoben werden, wodurd ein großer Vorratb von Spulen zu erjparen ijt. Bei 
den Laufſpulen erreicht man die bauchige Gejtalt entweder dadurch, daß der Faden: 
führer vor dem mittlern Theile der Spulenlänge langjamer geht, bier alfo die Win- 
dungen dichter zufammenhäuft; oder dadurch, daß der Fadenführer anfangs die ganze 
Länge einmal bin und ber gebt, beim zweiten Hin: und Hergange ein wenig, beim 
dritten mehr, beim vierten noch mehr u. j. w. von den Enden zurüdbleibt, bis der 
legte (3. B. 40fte) Hin: und Hergang nur einen furzen mittlern Theil der Spulen: 
länge tımfaßt. Zur richtigen Fadenaustheilung auf den Schleiffpulen wird entweder 
eine gehörig modifizirte Bewegung des Fadenführers längs der Spule, oder eine 
— der Spulenſpindel in ihrer Längenrichtung, oder eine Kombination 
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beiver Bewegungen zur Anwendung gebradt. Die drehende Bewegung der Spulen 
entitebt mittejt Räderwerk, Schnurrollen, oder Friktionsjcheiben. 

Der Einſchlag von Wolle, Baumwolle und Leinen wird oft in feuchtem Zuftande 
verwebt, weil er dann weicher, nachgiebiger it, ſich leichter zu einem dichten Ge: 
webe zujammendrängen läßt. Es wird zu dieſem Zwecke entweder das Garn naß 
gejpult, oder man legt die vollen Spulen vor der Verarbeitung in Waller. Manche 
wenden Seifenwaſſer an, befonders für feine Garne. In einigen Fällen bedient 
man ih einer Sprige zum gewaltfamen und fchnellen Durchnegen der Spulen; ins: 
befondere geichieht dies bei Anwendung der baummollenen Kößer (cops, ©. 863), 
welche wegen ihrer Größe bei ruhigem Liegen im Wafler langjam und unvolltom: 
men dafjelbe einfaugen würden '), Zu demjelben Behufe fann man die Kötzer in 
einen mit Waſſer gefüllten dicht verfchließbaren Zylinder legen und dann Dampf: 
oder hydrauliſchen Drud einwirken lafjen ?). 

Um Kößer von Streihwollgarn (die ziemlich did find) zu feuchten, ift ein Apparat ?) 
angegeben, in welchem das Eindringen des Waſſers durch den Drud fomprimirter Luft 
befördert wird. Soldes Garn wird zuweilen nur genäßt um aufzuquellen, vor dem 
Verweben aber wieder getrodnet; der eben erwähnte Apparat kann dann dazu dienen, 
das Trodnen fofort mittelft überhitzten Waflerdampfes zu bewirken. 


Zweite Abtheilung. 


Das Weben felbft, und insbejfondere der Webſtuhl zu 
glatten Stoffen, 


Der Webftuhl, Stuhl (mötier, metier & tisser, loom, weaver’s loom) ijt 
diejenige majchinelle Vorrichtung, mittelft welcher das Weben (die Verbindung des 
Einſchlages mit der Kette) ausgeführt wird. Wir befchäftigen uns bier zunächſt mit 
den Handſtühlen (metier & bras, hand loom), deren einzelne Beitandtbeile von 
dem Weber (tisserand, weaver) mit Händen und Füßen in Bewegung geſetzt werden, 
und die zumeijt aus Holz gebaut find; indem wir die Betrachtung der durd) ele: 
mentare Betriebskraft in Gang gejegten mehanifhen Webjtühle, melde 
größtentheild aus gußeifernen Beftandtheilen zufammengejekt find, einer jpätern 
Abtheilung zumeifen. 

Der allgemeine wejentliche Karatter der glatten oder ſchlicht gewebten 
Stoffe beiteht darin, daß jeder Eintragfaden in feinem Laufe quer dur die Kette 
abwechſelnd einen Kettenfaden über fih und dann einen Faden unter fid 
liegen läßt. Es giebt aber zwei Unterarten folder Gewebe, welche in der Fäden: 
verbindung mwejentlich von einander verſchieden find, objhon fie in dem genannten 
Umftande mit einander übereinjtimmen. Die erſte Unterart begreift die eigent- 
lihen glatten Stoffe, und farakterifirt ſich dadurd, daß alle Kettenfäden in 
geraden Yinien und parallel zu einander liegen. Jeder einzelne Kettenfaden liegt 
bier in Bezug auf den Eintrag jo, daß er immerzu abwechſelnd über einem und 
unter einem Faden defjelben hingeht, mithin überhaupt die Hälfte aller Eintrag: 
füden bevedt, und von der andern Hälfte bevedt wird. Von diefer Art ift das 
Gewebe bei der Leinwand, dem Kattun, dem gewöhnlichen wollenen Tuche, dem Tafit 
u. ſ. w. Man pflegt ſolche Zeuge in Anfehung ihres Gewebes leinwandbindige 
zu nennen. Zur zweiten Unterart gehören die Stoffe mit gekreuzter Kette 








) Polyt. Journ., Bd. 33, ©. 385. 

2) Bolyt, Journ. Bd. 148, ©. 340. : 

®) Genie ind., T. 19, p. 315. — Bolyt. Eentr. 1860, ©. 1241. — Schweiz. 3. 
1560, ©. 88, 
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(crossed warp), wobei von zwei benadhbarten Kettenfäden der eine alle Eintrag: 
fäden unter ji, und der andere alle Einträgfäden über ſich liegen bat; aber in 
jedem Zmwijhenraume zwiſchen zwei Gintragfäden dieje zwei Kettenfäden ſich dergeitalt 
mit einander freuzen, daß der links liegende auf die rechte Seite, der rechts be— 
findliche auf die linke Seite übergeht, und zugleih derjenige Faden, welcher fich 
unter dem Cintrage befindet, bei jeder Kreuzung der obere ift. Auf 
diefe Weiſe it das Gewebe des baummollnen Tülls, der ſeidenen Gaze ꝛc. beihaffen, 
und man kann jolde Stoffe daher gazebindige nennen, um fie mit einem kurzen 
Namen zu bezeichnen. 

In Frankreich pflegt man das bier bejchriebene Gaze-Gewebe im Bejondern gaze 
tour anglais zu nennen, weil man unter gaze ſchlechthin, ober gaze unie, einen äbnlich 
ausjehenden loderen, aber ohne gefreuzte Kette leimmandartig gewebten Stoff verftebt. 


1. Der Stuhl zu leinwandartigen Geweben '). 


Er ift für alle joldhe Gewebe, aus den verſchiedenſten Materialien, gleih ein: 
gerichtet, und Abweichungen (von welchen die wichtigeren am gehörigen Orte in die 
Beſchreibung eingejchaltet werden follen) finden fih nur in den Dimenfionen, jowie 
in einigen Nebenvorrichtungen. — Die Kette ift in einer horizontalen oder wenig 
geneigten Ebene ausgejpannt, und wird von dem Weber mit dem quer durdlaufenden 
Eintrage verjehen, indem ihre Fäden theild durd Aufheben theils durch Niederziehen 
aus der erwähnten Ebene entfernt werden, ſodaß ein binreihender Zwiſchenraum 
zum Einſchießen entiteht. Im Allgemeinen zerfällt der gefammte Mechanismus in 
vier getrennt zu betrachtende Vorrichtungen, von welchen A zum Aufipannen der 
Kette und zum Aufwideln des gewebten Zeuges, B zur Theilung der Kette in zwei 
Hälften, zwifchen welden der Eintrag feine Lage erhalten foll, C zum Duchbringen 
des Einjhuffes um Einſchießen oder Einſchlagen), D endlich zur Näberung 
der Eintragfäden an einander, fomit zur Verdichtung des Gewebes (welches außer: 
dem jehr loder und unregelmäßig ausfallen würde) bejtimmt it. 

A) Die Kette befteht, wie ſchon durch das Vorhergehende bekannt ift, aus einer 
meijt fehr großen Anzahl von parallel aufgejpannten Fäden, deren Länge fih nach 
der Länge des zu verfertigenden Zeugftüdes richten muß, aber nicht derfelben völlig 
gleich, jondern in der Regel etwas größer ift, indem die Kette fajt jederzeit ih um 
einen gewijjen Theil einwebt, d. 5. durh das Weben kürzer wird. Der Grund 
biervon liegt in dem Umſtande, daß die Kettenfäden fih in Wellenlinien mit kleinen 
Krümmungen unter und über den Cinfchlagfäden biegen müſſen. 

Der Betrag des Einwebens (s’emboir, shrinking) ift jo ſehr verſchieden, daß er 
fih allgemein nicht angeben läßt; er hängt von mancherlei Umftänden ab. Je fteifer 
und je ftärfer angefpannt die Kette ift, je Dünner und biegfamer ber Einſchlag, je loderer 
eingeſchoſſen wird (d. h. je weiter die Einſchlagfäden von einander entfernt liegen), deſto 
weniger webt ſich die Kette ein, ſo zwar, daß manchmal die Verkürzung kaum bemerkbar 
iſt, und in manchen Fällen ſogar eine Verlängerung eintreten kann, in ſo fern die Kette 
durch ſehr ſtarkes Spannen gedehnt wird. Die Art des Schlichtens (S. 854) iſt in 
dieſem Punkte von Einfluß: mit Leim oder Gummi geſtreifte Ketten dehnen ſich wenig 
oder gar nicht, mit Mehllleiſter oder Stärke geſchlichtete viel leichter und beträchtlicher. — 

Die Breite der Fläche, welche die Kette im unverwebten Zujtande auf dem Stuhle 
einnimmt, ijt ebenfall nicht ganz gleich der Breite des daraus entitebenden Zeuges, 
jondern immer etwas größer; denn dur die Spannung, welde der Eintragfaden 
bei der ihm aufgenöthigten mwellenartigen Schlängelung annimmt, zieht derjelbe die 
Fäden der Kette etwas zujammen, und vermindert alſo die Breite (das Gewebe 
[pringt ein). 


1) Atlas L, Taf. 9. 
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Auch bie Größe diefer Veränderung (des Einfpringen®, shrinking in width), 
welche meift zwifchen 1'/, und 21/, Prozent ſchwankt, läßt fih nicht allgemein feſtſetzen, 
da fie nach den Umftänden verſchieden iſt. Wird nafjer Einjhuß verarbeitet (S. 865), 
jo ift das Einfpringen beträchtlicher, al® bei trodenem Einſchießen. Diejelbe Kette mit 
feinem Einfchufje verwebt jpringt mehr ein, al® mit grobem Einſchuſſe, weil der dünnere 
Schußfaben (gleich dem durch Näſſe gejehmeidiger gemachten) fich ftärker fchlängelt, neben- 
ber auch weniger Raum erfordert, und aljo ein jchärferes Aneinanberbrängen ber Ketten- 
faden jomohl hervorruft als geftattet. Leimmwandartige Gewebe jpringen weniger ein, als 
— unter übrigens gleihen Umftänden — gelöperte, weil (wie ſich jpäter zeigen wird) 
bei letzteren weniger Punkte vorlommen, wo der Schußfaben zwiſchen Kettenfäden durch— 
gebt und bazu Raum in Anfpruch nimmt. 


Das eine Ende der Kette ift an einer horizontalen hölzernen Walze befeftigt, 
welhe im bintern (vom Site des Weber am weiteſten entfernten) Theile des 
Stublgejtelles (bätis, cage, chapelle, carcasse, bois des metier, frame) liegt; 
dieje Walze beißt der Kettenbaum, Hinterbaum (ensouple de derriere, warp 
beam), bei Zeinen: und Baummollen:Webjtühlen insbejondere auh der Garnbaum 
(yarı beam, yarn roller), in Seidenzeugftühlen ver Seidenbaum. Durd das Auf: 
bäumen (©. 852) ift die Kette gänzlich auf dem Kettenbaum aufgerollt, und fie wird 
davon nur nah und nad, in dem Maße wie fie verwebt wird, herabgezogen. Das 
weite Ende der Kette wird an einer dem Kettenbaum ähnlichen Walze (dem Bruſt— 
baume, Borderbaume, ensouple de devant, breast beam) ebenjo — durch Ein: 
Hemmung mitteljt einer Ruthe — befeftigt, wie das erjte am Kettenbaume (S. 853) 
und der Brujtbaum ijt vorne im Stuhle, beim Site des Webers und in des lektern 
Bruſfthöhe, meijt ein wenig niedriger al3 der Kettenbaum, angebracht. Beide Bäume 
liegen etwa 1,25 bis 2,5% (jelten noch weiter) von einander entfernt; und jo groß 
it aljo auch nur die Länge des zur Zeit aufgefpannten Theiles der Kette, wonad 
die Länge des Stubles ſich richtet. In je größerer Länge die Kette zum Weben frei 
aufgejpannt ijt, deſto gleiher jpannt fie fich, indem die Fäden, welche vom Scheren 
ber etwas kürzer find, ſich leichter um das Nöthige dehnen; und dejto mebr find die 
Fäden im Stande, den dur das Heben und Niederziehen (S. 866), jowie beim An: 
einanderihlagen der Eintragfäden auf fie wirtenden Spannungen vermöge ihrer 
Elaftizität zu widerjtehen. Auf der andern Seite ijt deſto mehr Gefahr, daß Fäden 
dur dieſe Einwirkungen abreißen, ie länger die Kette frei liegt, weil in demfelben 
Berhältnifje mehr ſchwache oder fehlerhafte Stellen darin vorlommen können. 


Ratürlih feſte, grobe und ſehr elaftifche Fäden geftatten die Anwendung kürzerer 
Stüble, als jehr feine und wenig elaftifche. Je weiter die Kettenfäden, zum Behufe des 
inſchießens, aus ibrer natürlichen Rage aufgehoben ober niedergezogen werben müſſen 
(je höher das Fach ift, S. 874), befto größer muß (alle übrigen Hmftänbe gleich gejett) 
bie aufgejpannte Länge fein, weil nur dann dieſe die erforderliche ftärkere (vorübergebende) 
Dehnung zufolge ihrer Elaftizität ertragen kann. Endlich fordert die Rüdficht auf Raum: 
Eriparniß, daß man den Stuhl jo kurz mache, als andere Verhältniſſe e8 geftatten. Alle 
bieje Umftände zufammengenommen und gegen einander abgewogen, müfjen beftimmen, 
welche Länge des Stuhles dem Zmede am angemefienften ift. Im Allgemeinen fann nur 
zeſagt werben, daß Leinengarn-Ketten in ber geringften, feidene in der größten Länge 
t zu werben pflegen. — Infofern der Bruftbaum niedriger liegt ala der Ketten» 
baum, läuft die Kette von diefem gegen jenen ſchräg berab; doch ift der Winkel, welchen 
biejelbe mit der Horizontal-Ebene macht, jederzeit nur Hein. Die Wirkungsart derjenigen 
Borrigtung, melde zum Aneinanderſchlagen ber Einjhußfäden dient (S. 877) bringt 
es mit fi, daß ein beſonders dichtes Gewebe am leichteften dann erhalten wird, wenn 
bie Kette ftärker geneigt ift; daher ıft manchmal die Einrichtung getroffen, daß der Ketten- 
Saum nach Erfordernig mehr oder weniger hoch gelegt werben kann. 


Der Weber beginnt mit feiner Arbeit unmittelbar hinter vem Bruftbaume, und 
fest fie nad rüdwärts, gegen den Kettenbaum bin, fort. Hierbei findet er aber an 
gewiffen Beitandtheilen des Stuhles ſowohl, als in der Beichränttheit des Raumes, 
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den er mit den Armen abreihen kann, eine Grenze, welche namentlih durd den 
zuerjt genannten Umſtand ſehr nahe gejeßt iſt. Er muß, fobald dieje Grenze erreiht 
ift, daS fertig gewordene Stüddhen Zeug (plide, fassure, fagure) befeitigen und an 
deſſen Stelle einen noch unverarbeiteten Theil der Kette bringen. Dies gejchieht durch 
Umprehung des Bruftbaumes, der nun das Gewebe um fi auf: und dagegen ein 
eben fo langes Stüd der Kette vom Hinterbaume abwidelt, wodurch aljo die auf 
gejpannte Kette um fopiel gegen den Bruftbaum vorrüdt. Zur Umdrehung des 
Baumes dienen zwei in Kreuzform durch denfelben geftedte hölzerne Stöde oder ein 
kurzer runder Eiſenſtab, der in zwei kreuzweiſe eingebohrte Löcher eingeftedt und als 
Hebel gebraudt wird. Um eine rüdwärts gehende Drehung des Brujtbaumes zu 
verhindern, verjieht man dieſen Baum mit einem eifernen Sperr:Rade, zwiſchen 
dejjen Zähne ein am Stuhlgeſtelle befindlicher Sperrfegel einfällt. 

Der Kettenbaum muß mit einer Vorrihtung zur Anjpannung (pacing) der Kette 
verjehen fein, damit letztere nicht von felbjt ſich abrollen fann. Diefe Spannver: 
rihtung muß jedoch in der Regel won folder Art fein, daß fie den Kettenbaum nit 
abjolut unnadgiebig macht, fondern bei dem durd das Aneinanderfhlagen der Ein: 
fhußfäden auf die Kette wirkenden plößlichen Zuge eine geringe Umdrehung des 
Baumes, folgli eine kleine Abwidlung der Kette von.demjelben, gejtattet. Hierdurd 
erhält die Kette eine größere Nachgiebigkeit und leidet weniger Gewalt, als der Fall 
fein würde, wenn fie unwandelbar gefpannt wäre und dem Zuge nur vermöge ihrer 
Glaftizität Folge leiten könnte. Aus diefem Grunde it eine ſperrad-ähnliche Vor: 
rihtung am Kettenbaume nur mit großer Beſchränkung anwendbar. In den meijten 
Fällen bedient man ſich vielmehr ver fpannenden Kraft eines Gewichtes oder eines 
federartig wirkenden Bejtandtbeils. Wenn man an dem Ende des Kettenbaumes eine 
Schnur befeftigt und an dieſe ein Gewicht (3. B. einen mit Steinen oder Eijenftüden 
gefüllten Sad) hängt, jo erfüllt diefer Apparat (ein jogenanntes Rollgemwidt) 
zwar den Zwed; er bietet aber die Unbequemlichkeit dar, daß die Schnur in dem 
Maße fih auf den Baum aufrollt, wie die Kette davon abgewidelt wird, weshalb 
man genöthigt ift, nach-kurzer Zeit die Schnur wieder abzunehmen, damit das bis 
zum Baum binaufgeitiegene Gewicht von Neuem in die Nähe des Fußbodens kommt. 
Damit diefer Zeitpunkt nicht jobald eintritt, fann man die Schnur von dem Baume 
aus über eine Leitungsrolle oben im Stubhlgejtelle führen, fie von da herabhängen 
lafjen, und jo dem Gewichte eine größere Hubböhe verſchaffen. Der angezeigten Un- 
bequemlichteit wegen zieht man es gewöhnlich vor, die Schnur des Gewichtes an 
dem Stublgeitelle zu befejtigen, fie ein paar Mal um den Kettenbaum berumzu: 
ihlingen, und das Gewicht entweder unmittelbar oder mitteljt eines einarmigen 
Hebels (Schneller, Schnellwage, bascule) daran ziehen zu lafjen. Im eriten 
Falle beißt das Gewicht ein Schleif: oder Rutſchgewicht, im lebtern ein 
Schnellgewicht, Wagegewicht. Die Rutſchgewichte bringt man auch fo an, 
daß man das dem Gewichte entgegengejegte Ende der Schnur nicht befeitigt, jondern 
mit einem kleinen Gegengewichte beſchwert, wodurd das größere oder Spanngewicht 
ſchwebend erhalten wird (bascule à besace), Bei diefen Anordnungen bleibt das 
Gewicht (abgefehen von jeinen Heinen Schwankungen in Folge des ſchon erwähnten 
periodifhen Nachgebens der Kette) jtets an feinem Platze, und bloß die Reibung der 
ſcharf gejpannten Schnur an dem Umkreiſe des Baumes ift es, welche den legtern 
zurüdhält und der Kette die nöthige Straffbeit gibt. — Die Spannung durd Feder: 
wirtung wird auf folgende Weife hervorgebradht: Der Kettenbaum erhält an einem 
feiner Enden zwei kreuzweiſe durchgehende Löcher, welche alfo vier Deffnungen dar: 
bieten. In eine der legteren jchiebt man einen 1 bis 1,2 ” langen, etwa 25 m 
diden hölzernen Stod ein (Beileger genannt), der mit feinem zweiten Ende gegen 
einen feiten Buntt am Stublgeitelle gejtügt wird. Wenn der Baum, um den plöglichen 
Zug der Kette einigermaßen Folge zu leijten, ſich augenblidlih ein wenig drehen 
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muß, jo kann er dies; aber er biegt dabei den Stod, welcher vermöge feiner Elajtizität 
jegleih wieder zurüdipringt und Alles in die vorige Lage jekt. 

Eine eigentbümfiche in Vorſchlag gebrachte Spannvorridhtung beftebt aus einer über 
Kettenbaum und Bruftbaum gejchlagenen, unten durch angebängtes Gewicht belafteten 
Kette obne Ende"). 

Die Spannung der Kette muß fi nach den Umftänden richten. Dicht gewebte 
ſchwere) Stoffe verlangen eine größere Spannung, bamit beim Anſchlagen des Ein- 
trages die Kette weniger nachgiebt, als leichte oder loje Zeuge. Eine zu ftarfe Anſpan— 
nung muß aber eben jo wohl vermieden werben, als eine zu geringe: erftere vermehrt 
den Kraftbedarf zum gehörigen Aneinanderichlagen des Eintrages, erſchwert das Treten 
der Schämel (S. 872), und führt leicht das Reifen vieler Kettenfäden herbei; letteres 
bat zur Folge, daß die Kette über Verhältniß einwebt (S. 866), und das Gewebe jchlaff 
und uneben (fraus) ausfällt. 

Nicht nur ein geböriger Grad von Spannung der Kette überhaupt, jondern eine 
gleihmäßige Spannung aller Fäden im Einzelnen ift von Wichtigkeit; bierzu muß ſchon 
kim Scheren der Kette der Grumd gelegt werden (S. 849). Jeder fhärfer angefpannte 
Faden zieht da8 Gewebe etwas zufammen und bewirkt in feiner Näbe eine fchlaffe, rum« 
zelige Beichaffenbeit deffelben, welche bemerkbar wird, fowie man den Stoff vom Stuhle 
nimmt, weil alsdann erft jeder Kettenfaden feiner natürlichen Glaftizität folgen und fi 


nah Maßgabe derjelben, verlürzen fann. — Die unter gewöhnlichen Umftänden als 
Fehler auftretende Wirkung ungleicher Anjpannung der Kettenfäden kann — abfichtlich 
erzeugt und nach Erforderniß geregelt — zur Hervorbringung eines in Streifenform 


wechſelweiſe glatten und gefältelten Gewebes (3. B. zu Bufenftreifen) benußt werben. 
Die Kette wird nämlich auf zwei Garnbäume vertheilt, von welchen der eine, mit einem 
Heinen Spanngewichte verjebene, die Fäden der gefältelten Streifen; Der andere, febr 
ſchwer belaftete, die Fäden ber glatten Streifen enthält. Demzufolge fallen die mit ſcharf 
geipannten Kettenfäden gebildeten Theile kürzer aus, und nöthigen die anderen ſich in 
uerfälthen zujammenzufcdieben, welche ſchon beim Aufwinden auf dem Stuble felbft 
Rd offenbaren. Ein ähnlicher noch ausgezeichneterer Erfolg wird erlangt, wenn man 
in der Kette einige Fäden von febr elaftifhem Material (4. B. Kautfchuf) macht: dann 
legt fi das ganze Gewebe im ftarke Falten und verträgt beim Gebraud eine beträcht- 
lihe Dehnung (Hofenträger, Strumpfbänder u. bal.). — 

Schließlich ift zu bemerken, dab man, um die Fäden der Kette gut in Ordnung 
zu balten, namentlich aber die beim Weben abreißenden leicht herausfinden zu können, 
in einiger Entfernung vom Kettenbaume zwei, drei oder vier dünne hölzerne Leiſten 
(Ruthen, Kreuzruthen, Schienen) nah Anweijung des beim Scheren gemad): 
ten Kreuzes (S. 850) vergeftalt quer durch die Kette ftedt, daß die Fäden einzeln 
.abwecjelnd unter und über jenen Ruthen hinlaufen. 

Die wenigiten Webftühle (morunter zum Theile die der Seidenzeugfabrifen) fin) 
nah der im Vorhergehenden erklärten einfachen Weife gebaut. In den meilten Fällen 
würde durd die Herummwidelung des Stoffes der Brujtbaum bald eine ſolche Dide 
erlangen, dab er dem Weber im Arbeiten binverlih wäre und die Kette auf eine für 
den Fortgang der Arbeit nachtheilige Höhe zu liegen käme. Um dieſe Uebelſtände zu 
vermeiden, legt man den Bruftbaum (in diejem Falle encouloire, poitriniere genannt) 
unbeweglih in das Gejtell (macht ihn dann gewöhnlich vierjeitig mit abgerundeten 
Kanten), läßt den Stoff nur über ihn weglaufen oder durd eine Spalte gehen, und 
leitet ihn ſchräg abwärts unter den Stuhl, wo er auf einen dritten Baum (Unter: 
baum, Zeugbaum, Warenbaum, ensouple, cloth beam, inäbejondere aud 
Leinwandbaum, Tuhbaum genannt) aufgerollt wird. Der Zeugbaum iſt, wie 
fh von jelbit verjteht, mit dem Sperr:Rade verfehen, welches ſonſt an dem Bruſt— 
baume jist. Auf dem Mege von dem Bruftbaume nad dem Unterbaume weijt man 
dem Zeuge durd) eine unbeweglidye vierfantige Latte (Streihbaum, Streifbaum) 
eine ſolche Richtung an, daß er den Knien des Webers nicht hinderlich iſt. Sehr Dide 

", Mittheilungs: 18.4, ©. 83. — Polyt. Eentr. 1864, ©. 1008. 
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Stoffe (Tuch u. dgl.) windet man oft zwar auf den Bruftbaum (oder Unterbaum), 
entleert aber den Baum von Zeit zu Zeit (nämlich wenn er zu did wird), und faltet 
das von demfelben Abgewidelte entweder auf der Erde zufammen, oder rollt es auf 
einen befonders dazu bejtimmten Baum (dechargeoir). Diejes Verfahren heißt Ab: 
tafeln (decharger). — Wenn man, um Raum zu gewinnen, den Stuhl kurz machen 
will, ohne doc die Länge des aufgeipannten Theil der Kette zu beeinträchtigen, jo 
legt man an die Stelle des Kettenbaumes (gegenüber dem Bruftbaume) einen unbe: 
weglihen Streihbaum, den Kettenbaum jelbit aber jentrecht darüber oder darunter 
(immer jedoch parallel damit). Die Kette geht in diefem Falle von dem Kettenbaume 
gerade herab oder herauf und wendet jih um den Streihbaum nahe rechtwinklig in 
der Richtung nah dem Bruftbaume. Dieſe Einrichtung gewährt nicht nur, wie 
bereits erwähnt, eine Verfürzung des Stuhls, fondern auch nod den Vortheil, daß 
die aufgejpannte Kette bejtändig in einer unveränderlichen Ebene bleibt, während jie 
jonjt etwas höher liegt, jo lange der Kettenbaum voll (alfo did) ift, dagegen niedriger, 
wenn er nad und nad leer wird: ein Umjtand, der mit Rüdjicht auf andere Theile 
des Stuhl: nicht gleihgültig und befonder® dann von Bedeutung ift, wenn die Kette 
wegen großer Länge oder wegen der Dide ihrer Fäden anfangs den Kettenbaum 
ſtark anfüllt. 

B) In den leinwandartigen Geweben läuft, wie ſchon erwähnt, jeder Eintrag: 
faden abmwechjelnd über einem Faden der Kette weg und unter dem zunächſt folgenden 
durch; er bedeckt mithin auf jeder Fläche des Stoffes die eine Hälfte der Kette, umd 
wird feinerjeit3 von der andern Hälfte bevedt. Diejes vorausgejeßt, find nur zwei 
verjhiedene Lagen für den Eintrag denkbar, und dieje wechjeln jo mit einander ab, 
daß ein Eintragfaden auf der betrachteten Fläche des Zeuges alle jene Fäden der 
Kette über ſich frei liegen läßt, melde der vorhergehende und der nächitfolgende be: 
deden; und umgelehrt. Wenn man demnach die Fäden des Eintrages von 1 zu 
zählen anfängt, jo haben der Iſte, te, Ste, Tte, Re, Ilte,....... g9Yte, kurz alle 
jene, auf welche die ungeraden Ordnungszahlen fallen, mit einander gleiche Yage. Cine 
andere, aber ebenfalls unter jich die gleiche, Yage haben die Eintragfäden 2, 4, 6, 8, 
10, 12, .. . 1000, überhaupt alle diejenigen, welde in der Ordnung mit geraden 
Zahlen zu bezeichnen fein würden. Die Mittel aljo, welche beftimmt find, die erjten 
zwei Eintragfäden zwiſchen die Kette zu legen, reichen auch bin, ein beliebig langes 
Stüd Zeug leinwandartig zu weben. Geſetzt, man habe die Kettenfäden der Reihe 


nad mit den Zahlen 1, 2, 3, 4, 5, 6, 7, 8, 9, 10, 11, 12, 13,...... 1000 u. f. w. 
benannt, und ferner die Lage des erſten Cintragfadens jo feitgefekt, daß berjelbe 
beim Durchgange durch die Kette die Fäden 1, 3,5, 7,9, 11,13, ...... 999 x. 


(kurz alle mit ungeraden Zahlen bezeichneten) dedt, die übrigen (mit geraden Nummern 
verjehenen) aber frei über fich liegen läßt, jo wird man leicht, aber freilih mit 
großem Zeitaufmwande, im Stande fein, diefe Lage hervorzubringen, indem man alle 
geraden Fäden (2, 4, 6, 8, 10, 12, x.) aus der Kette nah und nad in die Höhe 
zieht und den Eintrag darunter weg leitet, welcher mithin auf die ungeraden Fäden 
(1, 3, 5, 7, 9, zc.), wie verlangt, zu liegen fommt und viejelben bevedt. Es wird 
die Arbeit fördern, wenn man alle geraden Fäden zugleich aufhebt, und den 
Eintragfaden durch die ganze Breite der Kette auf einmal einziebt. Ein Mittel 
hierzu liegt, nahe. Man umgebe jeden betreffenden Kettenfaden mit einem Draht— 
ringe oder einer aus Zwirn gejchlungenen Schleife, Inüpfe bieran einen jentrecht 
aufwärts gehenden Faden, und vereinige alle diefe Fäden oben durch eine quer über 
die Kette jich eritredenvde Latte. Beim Aufheben der leßtern werben alle gerade be: 
zifferten Kettenfäden ihrer Bewegung folgen und fih aus der Ebene, in der jie vorher 
lagen, entfernen. Da der zweite Eintragfaden jene Fäden der Kette über ſich liegen 
bat, welche vom eriten bededt werden — mithin die ungerade bezifferten — jo braucht 
man nur an diejen allen eine ähnliche Latte mit jenkredhten Fäden und daran be: 
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findlichen Ringen oder Schleifen anzubringen, um fie gemeinjchaftlib aufheben zu 
Eönnen, wenn der zweite Eintragfaden eingefchoflen werden foll. Beide Latten müſſen 
joldergeftalt in beftändiger Abwechjelung während der Dauer des Webens in Be: 
megung gejekt werden. — Es ijt aber unbequem, den Eintrag dur die geringe 
deffnung einzuziehen, welche entiteht, wenn eine Hälfte der Kette in die Höhe gebt, 
während die andere in ihrer urjprünglichen Yage bleibt (denn das erwähnte Heben 
lann nicht jehr beträchtlich jein, ohne Gefahr des Zerreißens). Man erlangt dagegen 
eine doppelt jo große Deffnung, wenn man beide Hälften der Kette gleichzeitig bewegt: 
die eine hinauf, die andere hinab. Zu dieſem Behufe gebt von jeder Schleife oder 
jedem Ringe auch unten ein jentrechter Zwirnfaden aus; und diefe unteren Fäden 
iind ebenfalls durch zwei Latten mit einander in Verbindung gejest. Die Vereinigung 
einer obern und einer untern Latte mit den dazwijchen befindlichen Zwirnfäden und 
Ringen (Schleifen) wird ein Schaft, Kamm oder Flügel (lame, lisse, lamette, 
leaf) genannt. Die Schäfte zufammengenommen, nebjt der Vorrichtung zu ihrer 
Aufhängung im Stuhl, bilden das Gefhirr, Wert oder Zeug, den Kamm, die 
Hemife (&quipage, harnais, jeu, remise, remisse, mounting), Jeder Schaft oder 
Flügel befteht, wie aus dem Vorhergehenden erhellt, aus zwei horizontalen dünnen 
hölzernen Latten (Stäbe, Schäfte, lisserons, lamettes, shafts), weldhe 170 bis 
300 mm Yon einander entfernt find, und aus vielen dazwiſchen jentrecht ausgefpannten 
ftarten — der Dauerhaftigkeit wegen meiſt gefirnijten (mit Leinölfirniß geträntten) 
— Zwirnfäden (Litzen, provinziell: Haarlauf, Häfel, Helfen; lisses, mailles, 
heddles, healds), von welchen jeder in der Mitte eine aus dem Faden jelbit gefnüpfte 
oder geihlungene'), gemwöhnlid 12 MM fange Schleife (Auge, Häuschen, Ligen: 
häuschen, Schlid, oeillet, boucle, coulisse, colisse, eye) oder ftatt diefer ein von 
Metall oder Glas gemachtes Ringelhen (Auge, Maillon, Ringel, Zeugringel, 
mailion, boucle, mas) enthält. 

Die metallenen Zeugringe werden aus Eifenbraht über. einem ftählernen Dorne mit 
der Zange gebogen, mit dem Hammer plattgejchlagen, und verzinnt; oder ebenjo aus 
Refingdrabt gebildet (aber nicht verzinnt); oder im Ganzen mittelft eines Durchſchnittes 
aus Meſſingblech, Zinkblech, Eifenblech verfertigt (die aus Eifenblech pflegt man nachher 
durd Einjegen zu bärten). Die gläjernen werden hauptſächlich bei Seidenzeugftüblen 
angewendet (wo fie zur Schonung ber zarten feinen Kettenfäden wejentlich beitragen), 
und von dem Glasbläſer vor der Schmelzlampe gemacht; die Litzen derjelben bildet man 
zuweilen aus Pferdehaaren, welche dauerhafter find als jede andere Art. Die gläjernen 
wie die metallenen Ringe enthalten übrigens drei Oefinungen: eine größere in der 
ag zum Durchgange des Kettenfadens; zwei Heine oben und unten, zum Einbängen 
der Litzen. 

Bei den aus Blech gemachten (im äußern Umrifje ovalen) Ringeln ift das mittlere 
Loch entweber (gleich den anderen beiden) freisrund, oder länglih mit abgerundeten 
Enden; an den Drabtringeln hat e8 eine ovale, oben und unten ſpitz zufammenlaufende 
Geftalt, welche infofern vortheilhafter ericheint, als fie Knoten der Kettenfäden leichter 
ohne Widerftand durchſchlüpfen läßt. Die Glasringel haben im Ganzen eine ovale 
Geftalt, und ihre Deffnung ift durch zwei parallele Onerleiftchen fo abgetheilt, daß das 
Kittelloch vieredig, bie zwei Endlöcher breiedig (dieſe wie jenes aber mit ausgerumbeten 
Eden) ſich dorfiellen. Die Draht: und Glasringel werden in ungefähr zwölf verſchie— 
denen Größen verfertigt: erftere aus Draht von '/, bis ] MM Dide, wonach ihre ganze 
Yünge 9 bis 20 mm, die Höhe des Mittellohes 3 bis HMM, defien Breite 1'/, bie 
4, Om mißt; aus Meffingbraht macht man nur Heine Sorten. Die gläfernen Ringel 
And im äußerlihen Maße 6 big 2] UM fang, in der Mitte 2 big 9 mM hreit; ber 
Glasfaden, aus welchem fie befteben, bat bei den größten gegen 2 mm, bei ben kleinſten 
ea 0,6 mm Dide. Blechringel find ebenfalls ſehr verſchiedener Größe. — Drabt- 
ligen, beſtehend aus geraden Eijenbrähten, deren jeder in der Mitte eine flachgejchlagene 
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Stelle uud in diefer ein Loch zum Durchzieben des Kettenfadens enthält!), werden zu— 
weilen beim Weben grober Stoffe angewendet; in bölgerne Rabmen neben einander ein- 
gefeßst, bilden fie höchſt dauerhafte Schäfte. Ebenjo bat fich eine andere Art Draht 
geichirr, defien Ligen mittelft einer mechaniihen Borrichtung aus zwei dünnen Dräbten 
zufammengedrebt wurden und in dev Dlitte das von dieſen Dräbten jelbjt gebildete Auge 
entbielten ?), bewährt, ſeitdem man dieſen Ligen an den zufammengedrebten Stellen durch 
Berzinnung eine glatte zylindrijche Oberfläche zu geben gewußt, 

Die Anzahl der Lihen in jedem Schafte zu leinwandartigen Stoffen beträgt, 
wie fih von jelbit ergiebt, halbjoviel als die Anzahl der Kettenfäden und nimmt 
die ganze Breite der Kette ein. Sofern die Kettenfäden fein find und jehr dicht bei 
einander liegen, jondert man die Litzen eines Schaftes, des freien Spieles der Kette 
wegen, in zwei Reihen ab, von welchen die eine an der vordern, die andere an der 
bintern Seite der hölzernen Latten ſich befindet (verſchränkt aufgefchlagene Yigen); 
ja nicht felten vertheilt man fie in zwei Schäfte, wonach dann der Stuhl vier Schäfte 
befißt, die aber jtetö paarweije zujammengebunden oder überhaupt jedesmal zu zwei 
und zwei mit einander bewegt werden. Bei ſehr feinfädigen und dichten (jeidenen) 
Stoffen wendet man jogar 6, 8 oder 12 Schäfte an, in weldem Falle aljo 3, 4 
oder 6 Schäfte zu jeder Hälfte der Kette gehören und jeder Schaft den 6G., 8. oder 
12. Theil aller Ligen enthält. Die Vertheilung der Kettenfäden in den Schäften ge 
jhieht jo, daß man lebtere der Reihe nah vom erjten bis zum lebten durchgebt, 
dabei jedem einen Faden zutheilt, und nah dem legten Schafte wieder vom eriten 
anfängt. In den eriten Schaft fommen ſonach, wenn nur 2 Scäfte vorhanden 
find, die Fäden 1, 3, 5, 7, u. j. w.; bei 4 Scäften die Fäden 1,5, 9, 13,. 
bei 8 Schäften die Faden J 9, 17, 25, RER Eine Ausnahme hiervon findet "ale: 
dann jtatt, wenn bei einem vierjhäftigen Stuhle der 1. Schaft mit dem 2. umd 
der 3. mit dem 4. an den Stäben zufammengebunden ift; man zieht in diefem Falle 
die Kettenfäden der Reihe nad durch die Ligen der Schäfte 1,3, 2, 4—1,3, 2, 4—1, 
3,.... damit die zufammengebenden zwei Schäfte der Abſicht gemäß entweder die 
Fäden 1, 3, 5, 7,9, 11l,.... oder die Fäden 2, 4, 6,8, 10, 12, .... in Be 
wegung jeßen. 

Um die Schäfte mit gehöriger Bequemlichkeit bewegen zu können, werden fie 
frei ſchwebend im Stuhle und zwar jo aufgehangen, daß fie mit einander im Gleib: ; 
gewichte find, und das Herunterziehen des einen Schaftes (oder, bei vierjchäftigen 
Stühlen zu glatter Arbeit, des einen Schäfte: Paares) von jelbjt die Hebung des 
andern Schaftes (oder Schäfte-Baares) zur Folge hat. In diefer Abjicht find an! 
dem obern Stabe des einen Schaftes zwei Riemen oder Schnüre befeitigt, welche über! 
eine runde, um ihre Achſe drehbare hölzerne Stange oder über zwei Rollen (jacks)' 
laufen und am andern berabbängenden Ende den zweiten Schaft tragen. Das Ge: 
ſchirr hat feinen Plas im Stuble, parallel zu den Bäumen, in der Nähe des Bruitz’ 
baums, etwa durchſchnittlich 450 Mm von demfelben entfernt. Um es in Bewegung! 
zu feßen, dienen die Tritte (Jußtritte, Fußſchämel, Schemel, marches,) 
pedales, treadles, treddles), deren für leinwandartige Stoffe in der Regel zwei vor⸗ 
handen find. Die Tritte bejteben aus bebelartigen langen Latten, welche an einem! 
Ende um einen eijernen Bolzen jid) drehen. Diefer Drebungspuntt liegt entweder 
binten im Stuble, ungefähr unter dem SKettenbaume, oder vorne, unter dem Sit 
des Webers. Im erften Falle reihen die Tritte unter den Schäften bervor bis ; 
den Füßen des Arbeiters, im zweiten Falle erftreden fie fih bis unter die Schäfte 
im erjten macht der Zub des Webers (da er den Schämel auf den Kopf, d. h. a 








mn — — — — 
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dad Ende, tritt) eine größere, im zweiten (beim Treten auf den Rüden) eine Heinere 
Bewegung als der Schaft, weldhen er niederzieht. , 

Es ift Har, daß, wenn die Schämel auf den Rüden getreten werben, bie dazu er- 
ferderliche Kraftanftrengung arößer fein muß, als wenn man fie auf den Kopf tritt; 
allein diefer Nachtheil wird dadurch aufgewogen, daß eine weniger tief niedergehende Be- 
wegung det Fußes genügt, und daß der Tritt ficherer, das Schwanten der Schämel ges 
finger ift, Im Allgemeinen verdient daber die Anordnung für das Treten auf den Rüden 
vorgezogen zu werden, Bei Stühlen mit einer größern Anzahl Schäfte (zu geköperten 
und aemufterten Geweben) fommt noch ein febr beachtenswertber Umſtand hinzu, welcher 
des Aufammenbanges wegen gleich bier angeführt werben mag. Sind nämlich viele 
Schäfte binter einander aufgebangen, fo befinden fi) unvermeidlich einige davon in er- 
beblihb grökerer Entfernung vom Bruftbaume, als andere. Sollen nun ſämmtliche auf: 
wbebende oder binabzuziebende Kettenfäden in eine nleihmäßig neneigte Yage kommen, 
je mäflen jene der entfernteren Schäfte, mithin diefe Schäfte felbft, höher geboben oder 
tiefer miedergezogen werden. Dies macht fih mit Iritten oder Schämeln, melde zum 
Treten anf den Rüden angeordnet find, von felbft fo, da die weiter entfernten Schäfte 
an diefen Tritten nur im größerem Abftande von deren Drebungspunktt angebunden fein 
fümen. Bei Tritten, die auf den Kopf aetreten werden, ift gerade das Umgekehrte ber 
Ralf; und wenn man bier dadurch zu belfen fucht, daß man die Schnüre zur Verbin» 
dung der entfernteren Schäfte mit den Tritten ftraff anfpannt, während man bie von 
den näberen Scäften nah den ZTritten herabgebenden Schnüre jchlaff hängen läßt, 
un diefer Kunftgriff keineswegs ein genügend ficheres und recht vollkommenes 

ejultat, 

‚jeder der Tritte ift mit dem untern Theile eines Schaftes (oder zweier Schäfte 
bei vierſchäftigen Stühlen) in Verbindung geſetzt. Zumeilen ift diefer Zufammenhang 
auf die einfachjte Meife, nämlih dadurch bewirkt, daß von den Enden der untern 
Latte des Schaftes zwei Schnüre ſchräg nad der Mitte zu laufen, mo diefelben fich 
in einer ſenkrechten, nach dem Tritte hinabgehenden Schnur vereinigen. Weil aber 
dei diefer Anordnung die Schäfte einem ziemlich ſtarken Schwanten ausgefegt find, 
jo zieht man es meijt vor, diefem Uebelftande durch Anbringung von Quertritten 
(eontre-marches, carquerons, bacus, marches) entgegen zu wirken. Mit diefem 
Namen werden kurze, den Tritten ähnliche, aber quer zwifchen diefen und den 
Shäften (parallel zu legteren) angebrachte Latten bezeichnet, welche ihren Drehungs: 
vunkt an der linten oder rechten Seite des Stubles haben und bis etwas über die 
Mitte hineinreihen. Die Schnur des Schaftes it an dem dazu gehörigen Quertritte, 
tiefe aber wieder, mitteljt einer befondern Schnur, an dem Tritte befejtigt. Um ven 
etwas großen (lange Schnüre erfordernden) Zwifchenraum von dem Schafte bis zum 
Öuertritte zu vermeiden, wird öfters unten an dem Schafte, mittelft zweier ſenk— 
rehter Schnüre, eine befondere horizontale Leifte (die Wage, tire-lisse, spring shaft) 
angebunden, won deren Mittelpunkt dann eine einfache ſenkrechte Schnur an den nod) 
tiefer liegenden Quertritt gebt. Bei ſehr breiten, demnach jchwer zu bewegenden 
Ketten jucht man dem Weber das Treten auf eine von folgenden zwei Arten zu er: 
kihtern. Entweder bringt man (wenn die Kette in vier Schäfte eingezogen tft) vier 
Zritte (einen mit jedem Schafte nad der bejchriebenen Weije verbunden) an, wo 
alödann bei jedem Treten beide Fühe (auf zwei Tritten) thätig fein können; oder 
man gebraucht den fogenannten Kontermarſch. Hierunter iſt die Einrichtung zu 
veriteben, wonach für jeden Schaft zwei Uuertritte vorhanden find. Der eine Quer: 
tritt bat feinen Drehungspunkt lint3, der andere rechts am Stuhle; beide reihen 
3 an die Mitte der Stubhlbreite und find mit ihren innern Enden durch Schnüre 
an den Tritt angebunden. Bon dem untern Stabe des Schaftes gehen in vertikaler 
Aichtung zwei Schnüre herab an die Quertritte, an welche fie fo angebunden find, 
dab der Befeitigungspuntt zwiichen dem Drehungspuntte und dem Abbängungs: 
vuntte des Trittes gelegen ift. Indem die Kraft des Webers mitteljt des Trittes 
an dem Uuertritte zieht, wirkt alfo diefe Kraft in größerem Abitande von dem 
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Drehungspuntte, ald der Widerftand des Schaftes; und jeder Duertritt wirkt fonad 
als ein einarmiger Hebel in der Weife, daß an Kraft gejpart wirb, dagegen der 
Angriffspuntt der Kraft, dem entiprehend, einen größeren Raum durchläuft als 
der Angriffspunft des Widerſtandes. Der Weber muß aljo, um eine bejtimmte 
Sentung des Schaftes hervorzubringen, tiefer niedertreten, arbeitet aber mit geringerer 
Mustel:Anjtrengung. 

Im Vorjtehenden iſt die Aufhängung der Schäfte jo bejchrieben worden, wie ſie 
meiftentheild in Anwendung kommt. In einigen Fällen, namentlich bei den Stühlen 
zu Seide, öfters au zu Baummolle und Wolle, ift jedoch eine andere Methode ge 
bräuchlich, die in der Weberſprache ebenfalld mit dem Namen Kontermarjd be 
zeichnet wird"). Jeder der beiden Schäfte ift oben und unten mit einer Schnur ver: 
jehen. Mittelit der obern Schnur hängt er an einem wagebaltenartigen zweiarmigen 
hölzernen Hebel (Kontermarjch im engern Sinne, Tümler, Wippe, Ober: 
tritt, bricoteau, abricoteau, couper) oben im Stuhlgeſtelle. Won dem zweiten 
Ende dieſes Hebels gebt außerhalb neben dem Stuhle eine Schnur herab, melde 
unten an einem langen Uuertritte (langen Marſch, long bäton, long 
march) angebunden iſt. Die untere Schnur des Schaftes befeitigt? man an einem 
zweiten Quertritte, der nicht wie jener die ganze, fondern nur die halbe Breite des 
Stuhls einnimmt (kurzer Duertritt, kurzer Marſch, contre-marche, short 
march). Von den beiden Tritten ift der eine mit dem langen Uuertritte des erſten 
und mit dem kurzen Uuertritte des zweiten Schaftes durch Schnüre verbunden; da: 
gegen der andere mit dem langen Duertritte des zweiten und mit dem kurzen Uuer: 
tritte des erjten Schafted. Hieraus folgt, daß der erſte Tritt, wenn er getreten wirt, 
den erjten Schaft hinauf und den zweiten binabzieht. Die Wirkung des zweiten 
Trittes ijt die entgegengejekte. Enthält der Stuhl vier Schäfte, jo hat jeder von 
diefen feinen Übertritt, jeinen furzen und langen Uuertritt, Es find aber wie vor: 
ber nur zwei Tritte vorhanden, von welchen der erfte an die langen Üuertritte 
zweier Schäfte und an die kurzen Quertritte der anderen beiden Schäfte angefchnürt 
ift, während der zweite Tritt mit denjenigen vier Quertritten zufammengebunden 
wird, welche noch übrig find. So zieht aljo jeder Tritt zwei Schäfte in die Höhe 
und zwei andere herab, und bewirkt auf ſchon befannte Weije die Spaltung der 
Kette. Hiernad ergiebt jih die Anordnung für 6 oder 8 Schäfte von jelbft; und es 
ift nur zu bemerfen, dab die Scäfte, deren Bewegung gemeinſchaftlich iſt, 
folgende find: 

bei 4 Schäften; 1, 3 und 2, 4; 
” 6 ” J 3, 5 und 2, 4, 6; 
rn 1, 3,5, 7 und 2,4, 6, 8. 

So lange ſämmtliche Fäden der Kette in einer Ebene fich befinden, hängen die 
Schäfte in gleiher Höhe. Wird (von zweien) der hintere Schaft getreten, d. h. durch 
feinen Tritt niedergezogen, jo hebt fih eben dadurch der vordere, und die eine Hälfte 
der Kettenfäden geht mit erjterem hinab, die andere Hälfte mit letzterem in die Höhe. 
Die dadurch entftehende, nah dem Bruftbaume wie nah dem Kettenbaume bin fpih: 
winflig auslaufende Deffinung der Kette wird das Fach oder der Sprung (pas, 
lease, shed)?) genannt, und man fpridt in diefem Sinne von einem hohen oder 
niedrigen Fade, von Sprunghöhe. Der niedergegangene Theil der Kette heißt 
das Unterfah, Untergelefe, der Unterfprung (pas d’en bas, lower shed), 
der aufgebobene das Oberfach, Obergelefe, der Oberfprung (pas d’en haut, 
upper shed). Beim Treten des vordern Schaftes wechſeln die beiden Fache mit ein: 
ander, und was vorher Oberfah war, wird num Unterfah, ſowie umgelehrt. Es 
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ergiebt fi hieraus wie jedes Fach (jede Hälfte der Kette) gleichſam einen Körper aus: 
macht, und wie (was an einer frühern Stelle nicht wohl hätte deutlich gemacht werben 
tönnen) das beim Scheren der Kette angeordnete Kreuz (S. 850) einen wejentlichen 
Nusen gewährt, indem es die zu den zwei sachen gehörigen Fäden von einander 
getrennt hält. Das Fach muß jederzeit völlig rein fein, d. h. Ober: und Unterfad 
müfen zwei genaue Ebenen bilden, und es dürfen namentlih nicht einzelne Fäden 
aus dem Oberfache jchlaff berabhängen; widrigenfalls dieſe der Gefahr ausgejegt 
wären, beim Einſchießen von der Schüße (f. unten) getroffen und abgeriffen zu 
erden. . 

C) Nach jedem Treten (pas, foule), wodurd eine Theilung der Kette in Ober: 
und Unterfah bewirkt wird, muß fogleib ein Eintragfaden durchgebracht und fo in 
die Deffnung gelegt werden, daß er dem fpiken Winfel nabe ift, in welchem die beiden 
Fache gegen den Bruftbaum bin zufammenlaufen. Zu diefer Arbeit des Gin: 
ibießen$ (tramer, lancer, shooting in) bedient fich der Weber eines fhiffförmigen 
hölzernen (zumeilen eifernen, felten meffingenen) Werkzeuges, welches eine mit Ein: 
tragfaden angefüllte Spule, Schußfpule (S. 863) enthält, nämlih der Schüße, 
MWeberfhüge, des Weberſchiffes oder Schiffchens (navette, shuttle). 
Sschützen obne Spule bilden eine feltene Ausnahme und bienen für folde Fälle, 
in welhen ber Einſchlag nicht aus einem langen Raben, fondern aus furzen, mebr ober 
weniger fteifen Stüden befteht, ſodaß er nicht aufgeipult werben kann (Pferbebaar, 
Horzitreifchen, Strob); das Schufmaterial wird in biefem Falle an bem einen Ende 
mittel8 einer Feder eingellemmt. Dagegen fommen mandmal Schüten mit 2, 3 ober 
4 Spulen vor!), um ebenfo viele Fäden neben einander liegend einzufhießen, was 
auf ſolche Weife beffer erreicht wird, al® wenn man bie Fäden vereinigt auf eine Spule 
widelt; denn im letztern Falle ift man ber gleihmäßigen Anfpannung aller Fäden 
weniger ficher. 

Man unterfcheidet zwei Gattungen Schüßen: die Handjhüke (navette ä 
main, hand shuttle) und die Schnellfhüte (navette volante, Alying shuttle, fly 
shuttle), welche hinfichtlich der Art ihrer Bewegung und eben deshalb aud im Baue 
von einander abmeichen. 

Die Handfhüse?) wird von dem Meber in der Hand geführt und frei durch 
das offene Fach der Kette geworfen, ſodaß die linke Hand fie auffängt, wenn die 
Rechte geworfen hat, und umgekehrt. Sie ift immer von einem harten, dichten und 
ſchweren Holze (in der: Regel Buchsbaumholz, fonft auch Weißbuchenholz, Podholz ꝛc.) 
gemadt, hat 100 bis 300 mm (zjumeilen fogar 400 big 500 mm in der Länge, 18 bis 
nam in der Breite und 25 bis 36 mm in der Höhe. Ihre Enden jind jchlant 
sugefpigt (damit fie leicht und ficher dur das Fach der Kette ſchlüpft), gegen die 
Abnutung durch einen Heinen Beſchlag von Eifen, Mefjing oder Kupfer geſchüht, und 
ein wenig nach der Seite bin gebogen, melde der Weber gegen fich gelehrt hält. 
Viefe Krümmung ift wefentlih, um beim Werfen (wobei mit dem Arme in einem 
Bogen ausgeholt wird) das Anftoßen an das Rietblatt (S. 879) zu vermeiden. Bon 
oben her ijt in der Schüße eine längliche Vertiefung (boite, poche, fosse, chässe) 
ausgearbeitet, welche das mittlere Drittel der Länge einnimmt, und in der auf einer 
Achſe (Amede, Schützenzwecke, Seele, broche, pointicelle) von Drabt oder 
Fiſchbein die Einſchußſpule ftedt. Letztere ift der Regel nad eine Abrollfpule oder 
Laufſpule (S. 863), und der Faden gebt von ibrem Umkreiſe ab durd ein mit Glas 
oder Metall gefüttertes rundes, oder mit Kupferdraht eingefaßtes wierediges Loch in 
der vordern (dem Bruftbaume zugewendeten) Wand des hohlen Raumes, auch mohl 
duch ein kurzes in die Wand eingejektes Glasröhrchen (alinet), heraus. 

Der Gebrauch der Handſchütze feht in der Regel voraus, daß der Weber von 
feinem Plage mitten vor dem Stuhle mit beiden Händen gleichzeitig über die Rän— 


!) Brevets, LXXXI. 495. 
) Mitteilungen, Lief. 1 (1834), ©. 29, 
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der der Kette hinausreihen fönne. it die Breite der Kette größer, fo muß man 
zur Anwendung der Schnellſchütze greifen, welche aber auch jehr häufig bei ihmalen 
Geweben gebraudht wird, weil damit jchneller zu arbeiten iſt, al$ mit der Hand— 
ſchütze. Wegen der größern Gefhmwindigfeit der Schnellſchütze verträgt jedoch zarter 
oder wenig elaſtiſcher (überhaupt leicht bredender) Einſchuß die Anwendung dieſer 
Schüße minder gut, als jene der Handſchütße. So iſt 3. B. (fchlechtes) Leinengarn 
nicht vortheilhaft mit der Schnelljchüße zu verarbeiten, weil es oft abreißt. Zwei: 
männige Webeftüble (bei welden zum Weben breiter Stoffe mit der Handſchütze 
zwei Arbeiter angejegt find, damit der eine die Schütze wirft, der andere ſie auf: 
fängt, und beide bei jedem neuen Ginjhußfaden in diefer Verrichtung abmwechieln) 
fommen jest nur noch als höchſt jeltene Ausnahme vor. 

Die Eigentbümlichkeit in der Bewegung der Schnellſchütze) bejteht darin, 
daß diefe Schüge nicht dur die Luft geworfen, fondern, auf einer feſten Unterlage 
laufend, fortgejtoßen wird. Indem fie hierbei nie den geradlinigen Weg, der ihr 
vorgejchrieben ift, verläßt, fällt die Veranlafjung zur Krümmung der Enden oder 
Spigen weg; die Schnellſchütze ift daher (binfichtlich der äußern Geitalt ihres Körpers) 
fommetrifch gebaut, d. b. Die gerade Linie, welche man durch ihre beiden Spißen zieht, 
it zugleich die geometrifhe Ace des ganzen Werkzeugs. Die Spitzen find (weil fie 
bejtändig wiederholte harte Stöße auszuhalten haben) mit einem fapfelartigen Überzuge 
oder einem majliven Bejchlage von hartem Metalle (Glodenmetall, Eijen, gebärtetem 
Stable) verjehen, wenn die Schüge von Holz ijt; bei gut gearbeiteten eifernen Schnell: 
ihüßen werben die Spigen jederzeit verjtäblt und gebärtet. Die Länge des ganzen 
Werkzeugs beträgt WO bis 500 um pie Breite 24 bis 75mm, die Höbe 12 bis 
50 mm Die Cinjhußfpule ift entweder eine umlaufende oder eine Schleif-Spule 
(S. 864). Im erjtern Falle gebt der Faden, wie bei den Handſchütßen, geraden Weges 
von der Spule durch ein kleines och mitten in der vordern Wand der Schüße heraus ; 
im zweiten alle läuft derjelbe, von dem freiftehenden fpiten Ende der Spule aus, 
zuerſt in der Richtung der Spulenachſe fort, wendet fih dann rechtwinklig um ein 
Häkchen oder eine Rolle, und tritt endlich gleichfalls durch ein Loch heraus, welches 
legtere aber bier an dem einen Ende der Aushöhlung fteht und folglich nicht in der 
Mitte zwiſchen beiden Spigen des Schützenkörpers. Da ſonach die Anbringung einer 
Schleifſpule einen längeren hohlen Raum im Schügentörper erfordert, fo erjtreaft für 
diejen Fall oft die Aushöhlung ſich faft die ganze Schüße entlang. Um das Aufjtegten 
der Spule auf ihre Spindel und das Herausnehmen derjelben zu erleichtern, durch— 
briht man gern den Boden des hohlen Raumes mit einer geräumigen Deffnungy 


dur welde man von unten mit den Fingern ankommen kann, und richtet wobl 
auch die Spindel fo ein, daß fie fih um ein Scharnier ihräg nad oben auftlappen 


läßt. Ein notbwendiger Beftandtbeil aller Schnellihüsen (mit Ausnahme jener an 
den Bandmühlen und meift au an den von Elementartraft getriebenen Webſtühlen 
find zwei von außen (unten) in Aushöhlungen des Bodens quer eingelegte, ſehr leicht 
bewegliche Rollen oder Walzen (roulettes), welche über die Grundfläche des Körpers 
ein wenig bervorragen und worauf beim Gebrauh die Schüge wie ein Wagen auf 
feinen Rädern läuft. Man macht diefe Rollen aus Buchsbaum-, Weißbuchen- oder 
Pod:Holz, aus Horn, aus Mefjing, Eifen; bei den größten Schützen beſtehen fie aus 
Holz und find mit eifernen Ringen umgeben. Die Rollen bilden aber, ftreng genom: 
men, fein tarakteriftiiches Merkmal der Schnellihüge; denn in einigen wenigen 
Fällen gebraucht man auch Handſchüten mit Rollen. — Bei der rafhen Bewegung, 
melde der Schnellſchütze vorzugsweife vor den Handihüren eigen it, geichieht es 


*) Mittheilungen, Lief. 1 (1834), S. 29; Lief. 2 (1839, ©. 18. — Kınt: und 
regt Jahrg. 1835, S. 321; 1819, ©. 265. — Brev:'s IStl. T. 
> , P- Jr 
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leibt, dak während ihres Durclaufens durch das Farb der Kette ſich eine größere 
sadenlänge von der Spule abwidelt, als die Breite der Nette erfordert, bejonders 
wenn der Ginfchußfaden fteif oder elaftiih (mie namentlich Peinengarn, rohe Seide) 
oder wenn die Kette jchmal ift, und daher die Schüße auf ihrem Wege feine beträcht: 
Iihe Verminderung der Geſchwindigkeit erfährt (wie beim Weben der Bänder). In 
jolben Fällen legt fib der Schußfaden nicht hinreichend angeipannt zwiſchen die 
Kette, und es fällt inöbefondere die Leifte oder Kante des Gewebes unregelmäßig aus, 
indem die Umfehrungen des Einſchuſſes zum Theil als kleine Schleifen ſichtbar wer: 
den; ja zuweilen bilden ſich im Gewebe jelbjt ganz kleine von der Fläche hervor: 
ttehende Schleifen (poux). Man ſucht auf zweierlei Weiſe diejen Fehlern entgegen 
zu wirfen: entweder dadurh, daß man eine Ginrichtung anbringt, welche die Ab: 
midelung des Fadens von der Spule und fein Heraustreten in gewiſſem Grade er: 
ſchwert; oder dadurch, dab mitteljt eines Mechanismus nicht nur dies, fondern auch 
neb außerdem die Miederaufmwidelung des etwa dennoh zu viel Abgemundenen 
bewirft wird. Der erjtere Zweck wird öfters durd den Drud einer kleinen Stahlfeder 
oder eines andern elaftiidhen Körpers (4. B. einiger Büchel von Schweinsborften) auf 
den äußern Umkreis der Spule, oder dur gelindes Anpreffen der Spulenränder an 
die Schügenmwandung *), oder durch die Friktion von ein Paar auf der Achfe befind: 
lihen Federn (arquets) in der Durchbohrung der Spule erreicht; und dieje muß dann 
Immer eine umlaufende fein. Manchmal aber läßt man jtatt dejien den Faden bei 
jeinem Austritte aus der Schütze zwiſchen zwei Heinen (jtählernen oder mefjingenen) 
Valzen durchgehen, deren geringer Drud binreihend ift, ein zu ſchnelles Hervor— 
Ihießen des Einſchlages zu verhindern, ſodaß die eben erwähnte Hemmung oder 
dremjung der Spule überflüffig wird: letztere fann bier eine umlaufende oder eine 
Shleif:Spule fein. Die Schügen mit Wiederaufwidelung (welche nur mit einer 
umlaufenden Spule verfehen fein können) enthalten in Verbindung mit der Spulen: 
Achſe eine Feder, welche dur das Herabziehen des Fadens bis zu einem Grade ge: 
Irannt wird, daß endlich ihr Wideritand größer zu werden anfängt, al3 die (durch 
andere Federn erzeugte) Friktion der Spule auf ihrer Achſe oder (wenn letztere mit 
der Spule umläuft) der Achſe in ihren Lagern. Die erjtere Feder bleibt von diefem 
Augenblide an gejpannt, zieht alfo den Faden mit der ihr eigenen Kraft jtraff an; 
und in dem Zeitpunfte, wo die Schütze den Weg durch die Kette zurückgelegt hat, 
mithin die Abrwidelung des Fadens aufhört, wird der Theil des letztern, welcher etwa 
zu viel abgerollt wurde, jogleih wieder aufgewunden, weil die Feder ſich wieder ab: 
Ipannt und dadurch die Spule zurüddrebt. Solbe Schügen mit Federijpannung 
(navette rötrograde, navette à retrait, navette à renvidage) *) find indefjen meilt 
von einer ziemlich koftipieligen, zarten, leicht in Unordnung geratbenden Konſtruk— 
tion, und haben darum wenig Verbreitung erlangt. 

Ueber die Schützen im Allgemeinen (Hand- wie Schnellfihbüten) ift zu bemerken, daß 
tieſelben binreichend Maſſe (Gewicht) baben müfjen, um jederzeit ficher mittelft des ihnen 
mitgetbeilten Arbeitsguantums den Weg durch die ganze Breite ber Kette zurückzulegen. 
Man macht fie deshalb fo groß als die Umſtände erlauben, ganz befonders aber aus 
einem ſpezifiſch ſchweren Materiale (Buchsbaumbolz oder Eifen). Der Verſuch, Schützen 
aus Horn oder Guttapercha durch Preffen in Formen zu bilden ®), ift wohl obne prafti- 
Iben Erfolg geblieben, zumal die dabei im Auge gehaltene arößere Dauerhaftigkeit ſehr 
rroblematijch erjcheint. Die Höhe und Breite des Schübenförpers müſſen groß genug 
kin, um in der Aushöhlung Raum für eine Spule mit gehörig beträchtliher Menge 
Einſchußfaden darzubieten, damit nicht zu oft das MWechfeln der Spule nötbig ift: je 
gröber der Einſchuß und je breiter das Gewebe ift, deſto größer muß demnach bie 


') Brevets, T. 92, p. 270, 273. 
) Brevets, XXI. 17]; XXIH. 306; XXVI. 235; XXVII. 31. 
) Brevets, 1844, T. 45, p- 229. 
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Schübe fein. Anbererfeits wird für deren Größe eine Grenze gefett durch bie Höhbe 
bes Faces (S. 874), welche bei feinen zarten Kettenfäden wegen Gefahr bes Abreifene 
(beim Weben gemufterter Stoffe oft wegen ber fachbildenden Borridtung, wenn biele 
weit vom Bruftbaume entfernt ift und nur das Oberfach bebt, ohne das Unterfach nieder: 
zuzieben) nicht über ein geringes Maß binausgeben kann. Iſt man wegen folcher Um- 
ftände zu Anwendung ſehr jhmaler und niedriger Schützen gezwungen, fo giebt man — 
um ihnen dennoch das erforderliche Gewicht zu verleihen. — etwas an Länge zu, macht 
fie befonders gern von Eiſen (öfters mit tbeilweifer Holzausfiillung), ober verfiebt 
bölzerne Schüten mit Blei-Einlagen. — In der Schnellihütte ift eine Schleiffpule der 
Laufſpule vorzuzieben, weil erftere leichter (obne Gefahr für die Haltbarkeit des Fadens) 
die der rafchen Fortbewegung entiprechende behende Abwidelung des Einfchuffes geftattet. 
Wird eine Faufipule angewendet, jo ift der Umftand nachtheilig und öfters dem Faden 
gefährlich, daß leßterer von den Enden der Spule aus in febr fchiefer Richtung nad 
dem Austrittsloche fich binzieben muß: man bat daber den Verfuch gemacht, das zur 
Herausleitung dienende Glasröhrchen (S. 875) in der Art verfchiebbar anzubringen, daß 
es ſich durch den Zug des Fadens jelbft jener Gegend der Spule gegenüber ftellt, an 
welcher augenblidfih die Abwidelung ftattfindet '). 

Der Apparat am Mebituble, durch welchen die Schnellihüse in Bewegung 
gejegt wird, kann erit im Folgenden, bei der Beichreibung der Lade, erörtert werden. 

D) Die bisher bejchriebenen Theile des Webſtuhles würden durch ihr Zufam: 
menwirken nur ein fehr unvolllommenes Gewebe liefern, wenn nicht noch eine Vor: 
rihtung hinzugefügt wäre, welche die mitteljt der Schütze zwiſchen die Kette gelegten 
Cintragfäden einander nähert und fomit der Verbindung Dichtigkeit und leid: 
förmigfeit giebt. Dieſe Vorrichtung ift die Lade mit dem Blatte. Die Lade, zu: 
mweilen auch der Schlag genannt (chasse, battant, lathe, lay, batten), beiteht aus einem 
hölzernen Rahmen von etwas größerer Breite als die Zeugfette, welcher im obern 
Theile des Stublgejtelles an zwei Stützpunkten fo aufgehangen ift, daß er frei ſchwe— 
bend in beinahe ſenkrechter Stellung zwiſchen den Schäften und dem Bruftbaume ſich 
befindet und fich dur Anwendung einer geringen Kraft in pendelartiger Schwingung 
vor: und rüdwärts bewegen läßt. Die einzelnen Theile, aus welchen die Lade zu: 
ſammengeſetzt iſt, find folgende: zwei parallele aufrechte Seitenhölzer (Arme) 
Schwingen, lames, montants, épées, swords) linkts und recht3 neben der Kette; 
ein dides und jchweres (mandhmal mit Blei ausgegofjenes oder mit Eifen beſchlagenes, 
Querholz unter der Zeugtette, der Baden oder Klotz, Ladenklotz, Ladenbaum 
(sommier, masse); ein dünneres Querholz über der Kette, welches längs der Arme 
auf und nieder gefhoben werden fann (damit man im Stande ift, das Blatt ein: 
zuſetzen), und an feiner gehörigen Stelle dur hölzerne Nägel, Keile oder Schrauben 
befeftigt wird (der Ladendeckel, poignee, chapeau, cape, Zay-cap, pull-to); endlich 
ein drittes Querbolz ganz oben (Ladenjtod, Prügel, Ladenprügel, Ueber: 
lage, bäton, porte-battant), mit defjen Enden die Lade auf den Ballen des Stuhl: 
gejtelles hängt. Zu diefem Behufe enthält jedes Ende des Ladenſtocks einen (iteben: 
den oder liegenden) eifernen Zapfen. Dieje Zapfen haben als Unterlage eiferne 
Pfannen, worin fie mit Leichtigkeit jpielen; und folder Pfannen find mebrere ver: 
einigt (in Form zweier länglicher, mit runden Grübchen oder mit Auszadungen 
verjehener Eiſen, acocats) angebracht, damit man die Lade nach Grforderniß mehr 
oder weniger vom Bruftbaume entfernt aufhängen kann. Die Lage der Unter: 
ſtühßungspunkte ift ferner oft eine folche, daß die Lade, wenn fie fich ſelbſt überlafien 
bleibt, jhräg und mit ihrem untern Theile nab dem Brujtbaume binjtrebend hängt. 
Diefer Umftand erleichtert wefentlih ihren Gebrauch, wie ſich nachher ergeben wird. 
Schon aus dem Obigen ift zu erfehen, daß die auf dem Stuhle aufgejpannte Kette 
durh den Raum gebt, weldher oben von dem Ladendedel, unten von dem 
Baden der Lade, links und rechts von den Armen begrenzt wird; und Diefer 


) Brevets, 1844, T. 39, p. 70, 
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Raum oder diefe Deffnung muß fo hoch fein, daß darin die Kette ungehindert Fach 
machen kann. In diefen Raum wird das Blatt oderder Kamm (Meberblatt, Weber: 
tamm, Rietblatt, Rietkamm, das Niet, peigne, ros, rot, reed, slay, sley) eingefeßt, 
zu welbem Zmede der Ladendedel auf feiner untern, der Ladenklotz auf jeiner obern 
Fläche eine Nuth befist. Das Blatt ift gebildet aus zwei parallelen, etwa 15 mm 
breiten, 10 bis J2mm diden Leiſten, Stäben oder Wangen (jumelles) von 
Linden- oder Buchenholz, welche (nad Verſchiedenheit der Sprungböhe, foule) 40 
bis 160 mm Yon einander entfernt find, und in jene Nutben zu liegen kommen; 
zwei flachen, 18 big 25 mn preiten, 3 big 6 "m diden Holzitüden (Fröſche, garden), 
dur melde die Leiten an ihren Enden zu einem Rahmen verbunden find; und 
vielen, von Stahl, Mejfing oder Rohr gemadten, platten und dünnen, jehr wohl ge: 
glätteten und an den Kanten abgerundeten Stiften (Stäbe, Zähne, Riete, dents, 
dents, splits, reeds), weldbe man auch Rohre nennt, wenn fie aus Rohr verfertigt 
find. Dieſe Stifte oder Zähne find gewöhnlich 1'/, big 2 MM breit, mit ihren beiden 
Enden in den langen Leijten des Blattes befejtigt, und ftehen in gleichen, jedoch jehr 
geringen Entfernungen von einander. Alle zufammen nehmen fie die ganze Breite 
der Kette ein, deren Fäden durch ihre Zwiſchenräume gezogen find. Ihre Anzahl 
(8 bis 160 auf 25") hängt ab von der Fädenanzahl der Kette und von dem Riet— 
ſtande, d. h. davon, wie viel Fäden durch den Raum zwiſchen zwei Zähnen geben, 
mie bob die Kette im Blatte (oder Riete) fteht. Je gebrängter die Ketten: 
fäden bei einander liegen, deſto dichter ftehen die Zähne des Blattes, und deſto 
mehr Fäden fommen in einen Zwiſchenraum des Blattes (in ein Niet oder Rohr). 
So ſteht die Kette nah Umftänden 1, 2, 3, 4, 6, 8 Fäden im Riet oder Rohr; 
bei Seidenzeugen, welche die feinjten und zahlreichſten Fäden enthalten, am höchſten. 
(Lie in einem Riete befindlichen Fäden heißen zufammengenommen a splitful). 

Die zwedmäßige Auswahl eines Blattes für Kettenfäden von gegebener Feinheit 
und von gegebener Anzahl auf gegebener Breite, oder die Beftimmung ber Feinheit bes 
Garnes für ein vorhandenes Blatt zur Fabrilation eines Gewebes von vorgeſchriebenem 
Grade der Dichtheit, wird das Einftellen der Kette ins Blatt (examinıng, setting, 
slaping, sleping, caaming) genannt. Man benennt die Blätter entweder nah Hun- 
derten der Zähne, welche fie entbalten (3. B. Achtbunderter, Neunbunberter, Taufender, 
Zwölfhumberter zc.), oder nah Gängen, wobei 20 Riete auf einen Gang (beer, bear, 
porter, hare) gerechnet werden, weil am bäufiaften 2 Fäden im Riet ftehen und ein Gang 
der Kette aus 40 Fäden beftebt (S. 849). Im einem wie in dem anbern Falle muß 
jugleih die Breite des Blattes (oder der Kette) angegeben oder ftillihmeigend verftanden 
werden. So rechnet man in England und Schottland in verfchiedenen Gegenden und 
bei verſchiedenen Artikeln: a) nad) der Zahl der Kettenfäden oder der Niete in 1 Zoll 
(25, genauer 25,4 mm); b) nah Gängen (20 Riete auf 1 Gang) in 24'/,, 34, 39, 
44, 45 ober 58 Zoll (beziebungsmeife 0,516—0,863— 0,990 —1,117—1,143— 1,473 ®) ; 
ec) nah der Anzabl von Nieten in 36 oder 37 Zoll engl. (0,92—0,93 ®), welches bie 
dur ganz Europa gebräuchlichite Breite der (mamentlih feinern) Leinwand if. Im 
Elberfeld und Umgegend wird die Feinheit der Blätter durch die Anzahl Zähne in ein 
Hundertel des Parifer Stabes, wofür man ungenau 0,42 rheinländ. Zoll — 11 mm 
angenommen bat, ausbrüdt; ſodaß beifpieläweiie ein Blatt, welches 24 fein ift, in 1 

24% 100 i 
rheinf. Zoll — d. i. 57 Zähne enthält (nabe 22 auf Lew). — Die äußerſten 
Zähne an beiden Enden des Blattes (dents de crin) pflegt man ftärfer zu machen und 
weiter auseinander zu ftellen, als die übrigen, weil jene dem Einbiegen dur die von 
dem Einfchuffe bewirkte Zufammenziehung der Kette ausgefett find, und weil man oft 
zur Peifte des Zeuges ftärkere Kettenfäden nimmt. Nohrblätter find die jchlechteften, 
weil fie am jchnelften zu Grunde geben und am meiften die Kettenfäden abreiben; 
meffingene Blätter find weit beffer und bie ftählernen die beften (aber auch die theuer- 
fen). Letztere taugen aber nicht, wenn maß eingejchoffen wird, weil fie von der Feuch⸗ 
tigleit roſten, während ber Stubl rubt. Auch Zähne von hartem vulfanifirten (borni- 
Atem) Kautſchuk hat man verfucht. — Die Sprunghöhe der Blätter (S. 874) beträgt 
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gewöhnlich für grobe wollene Decken u. dergl. 146 bis 158 "m, für Tuch 97 bie 110, 
andere Wollwaren 73 bis 85, Leinwand und Baumwollwaren 48 bis 67, Peinendamaft 
42 bis 55, Scidenftoffe 42 bis 60 wm, — Um die Reibung der Kettenfäden an ben 
Nieten zu vermindern, ift verſucht worden, die Riete im zwei parallelen Reiben anzu- 
ordiien oder fie Xförmig zu kreuzen’); beides fteigert indeffen die Koften der Anfer- 
tigung, alfo den Preis. . 

Gin Zweck des Blattes iſt, die Kettenfäden aleihmäßig in der Fläche auszu- 
breiten; daber follen jederzeit fo wenig Fäden in ein Niet gezogen werden, als nad 
der unerläßlichen Dide der Zähne möglich ift: und es iſt in Bezug auf das Cin: 
itellen (j. oben) nicht aleihgültia, ob man z. B. eine Kette von 2000 Fäden in 
1000 Riete zu 2 Fäden oder in 500 Riete zu 4 Fäden einftellt, vielmehr wird erjteres 
vorzuziehen jein, wenn es nur, vüdjichtlih der aegenfeitigen Nähe der Fäden, aus: 
führbar ift. Die Urſache liegt darin, daß jedesmal, wenn die Kette unnöthig hoch 
im Niete ftebt, diefer Fehler fihh im Gewebe durch fogenannte Nobritreifen fund 
giebt, indem die Fäden eines und deflelben Rietes nabe an einander gedrängt 
bleiben, während von einem Niet zum andern ein merklih größerer Zwiſchenraum 
fihtbar ift. Gin ähnlicher Fehler entitcht, wenn das Blatt ungleib gebunden tft, 
d. h. deffen Zähne nicht einerlei Nbitand von einander haben. — Ein zweiter Zweck 
des Blattes befteht darin, jeden fo eben eingeſchoſſenen Einſchlagfaden mehr oder 
weniger ſtark gegen den vorhergehenden bin zu ſchieben, um dem Stoffe die erfor: 
derliche Dichtheit zu geben. Dies wird erreicht, indem der Weber die Yade ein 
wenig von fih weg (gegen die Schäfte bin) fchiebt und fie dann raſch wieder gegen 
ich zieht (Schlagen, Anſchlagen, frapper, beating), wobei die Zähne des Blattes 
den Einſchußfaden an ebenfo vielen Punkten angreifen und vor ſich ber treiben. 
Die Wirkung des Schlages wird fehr befördert dur die (©. 878 erwähnte) natür- 
lich ſchräge Aufhängung der Lade, wodurd ein die Kraft des Arbeiters unterftüßen: 
des Veitreben, in dieſe age zurüczufehren, entfteht; und durch das Gewicht der 
Lade überhaupt, fowie des Ladenklohes insbefondere. Zu feft geichlagenen Stoffen 
ift daher eine ſchwere Fade weſentlich. Man ändert nach Erforderniß die Stärke des 
Schlages aub ab durch Vor: oder Zurüdhängen der Lade (S. 878), jowie durd 
fanfteres oder fräftigeres Anziehen derjelben. Zu gleibem Zwede iſt aud die An- 
bringung verfchiebbarer Gewichte auf den unterhalb des Klotzes (S. 878) verlänger: 
ten Armen empfohlen worden‘). Schmale Gewebe befommen oft chen einen bin: 
länglich ſtarken Schlag, wenn der Weber nur die (fchräg hängende) Lade zurüdichtebt 
und das Miederporgehen ihrem eigenen Beftreben ganz überläßt. Für fehr loſe ge: 
webte Stoffe bedient man fib, um den Schlag ganz beionders zu mäßigen, einer 
Feder-Lade (battant à elaquette, battant r&gulateur, flyer lathe)*), in welcher das 
Blatt jo eingeleat it, daß es fich mitteljt einer Klappe an mebr oder weniger zu 
ſpannende Federn lehnt, daber beim Anſchlagen in entſprechendem Grade nachgiebt; 
oder man läßt gar den Ladendeckel weg und erſetzt ihn durch eine doppelte, zuſam— 
mengedrehte, ſtraff geſpannte Schnur in Verbindung mit den erwähnten Federn. 
Wo ein beſonders ſtarkes Anſchlagen (mit der gewöhnlichen Lade) nöthig iſt, giebt 
man jedem Schußfaden 2, 3 oder noch mehr Schläge; dagegen werden loſe Stoffe, 
die nicht Fein ſind und keiner Schönheit bedürfen (ſchlechte Sack- oder Pack-Lein— 
wand) auf die Art gearbeitet, daß man nur nad je 2 oder 3 Einſchußfäden ein 
Mal mit der Lade schlägt, wodurd aber eine unregelmäßige Lage des Cintrages 
entiteht. 

Eine eigentbümliche Art Gewebe (tissu festonne) wird dadurch erzeugt, daß man 
ein Die anwendet, deſſen Zähne nicht in gerader Reihe, ſondern nach einer Wellen— 

) — LXXIV. 135 * 

2) Mittheilungen 1864, S. 84. — Polyt. Centr. 1864, ©. 1010. 

9) Brevets 1844, V. 34, 
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finie (A _ —— _ >) angeordnet fteben; jeder Schußfaben nimmt hierbei dieſelbe ge- 
Ihlängelte Page an’). 

Mit der Yade ift, jofern zum Weben eine Schnellichüße (S. 876) angewendet 
wird, die Borrichtung zum Bewegen diejer lektern verbunden. Cine joldye Yade be: 
jeihnet man öfters mit dem Namen Schnell:Xade (fly shuttle lathe). Die ge: 
wohnliche Ginrihtung derjelben ?) ift folgende: An der vordern (dem Weber zuge: 
wendeten) Seite der Yade, und zwar an dem Ladentloße, ijt ein borizontales Bret: 
den Pie Bahn, Schüsenbahn, race, race board) bejejtigt, welches an beiden 
Seiten über den Nand der Kette hinausreicht und fo breit fein muß, dab die Schüße 
bequem darauf laufen fann; oft dient die Oberjeite des Badens ſelbſt als Schüßen: 
bahn. Wenn die Kette durch das Treten getheilt it (Fach gemacht bat), liegt das 
Unterfab auf ‚diefer Bahn, die Schüße, welche ſich jekt noch außerhalb der Kette 
(rebts oder links) befindet, fann daher über alle Fäden jenes Faches wegrollen und 
den Eintragfaden hinter ſich zurüdlafien. Rechts und lints an den äußerjten Enden 
der Bahn befindet jih ein kaſtenförmiges Behältniß der Schütenkaſten, bolte, 
bor, shuttlebox), in weldhem die Schüße und außerdem noch ein bölzernes, mit einer 
Eiſen- oder Horn: Platte bejchlagenes (zuweilen mit Sohlenleder befleidetes oder ganz 
aus Sohlenleder gemachtes, aud wohl eijernes und mit vultanijirtem Kautſchuk ge: 
politertes), längs eines horizontalen Drabtes oder in Ruthen verjchiebbares Klötzchen 
(ein Schneller, Treiber oder Bogel, tacot, tacquoir, taquet, rat, chasse-navette, 
driver, pecker, picker) laß findet. An jedem Treiber it eine Schnur (pecking-cord, 
Ay-cord) befejtigt, und beide Schnüre (jujammen die Peitſche, fouet, sonnette, 
chip, genannt) find vor der Mitte des Stuhles in einem hölzernen Hefte vereinigt, 
das der Weber in der rechten Hand hält, während die Linke zur Bewegung der 
Lade gebraucht wird. Wenn mitteljt des erwähnten Heftes abwechjelnd nad der 
linten und rechten Seite ein jchneller und fräftiger Zug ausgeübt wird, jo wird 
auch abwechjelnd der rechte und der linke Treiber plöglid in jeinem Schüßentajten 
tortgezogen und der Kette genähert; er jtößt dabei auf die vor ihm liegende Schüße 
und giebt ihr jenen Antrieb, welden fie nöthig hat, um auf ihren Rollen oder Walzen 
über die Bahn durd die Stette zu laufen. Am Ende ihres Weges hat die Schüße 
noch Kraft genug, um den hier befindlichen Treiber zurückzuſchieben, damit er in 
die erforderliche Lage kommt, um jodann beim entgegengejegten Anziehen der Schnur 
auf die vor ihm im Schügentajten jtehen bleibende Schüge zu wirken und diefelbe 
In umgekehrter Richtung zu bewegen. Der Metallbejchlag an den jpigen Enden 
der Schnellihüge (S. 876) ſchützt leßtere vor Abnugung durch die Treiber; Ddieje 
relbit erhalten aber nad) und nad bedeutende Vertiefungen, welde eine Ausbejjerung 
(neuen Leder, Horn- oder Gijenbefchlag) oder Erneuerung nöthig machen. 

Dem Apparate zur Bewegung der Schnellfhüge bat man, außer der bejchriebenen 
am gewöhnlichiten vorkommenden, nod manche andere Einrichtungen gegeben’). Damit 
die Schüte während ihres Laufes ſich ſtets dicht am Platte hält und nicht von der 
vahn herabrollt, müſſen die Rollen ein wenig ſchief auf dem Boden der Schütze geſtellt 
kin, jo zwar, daß ihre Achſen gegen das Blatt hin (unter einem Winkel von 1',, bis 
4 Grad) konvergiren“). — Ein geübter Weber ſchießt, bei 600 bis 900 mm Hreiter 
Kette, mit der Schnellſchütze 50 bis 70 Mal in einer Minute ein, vorausgejet, daß 
jeder Schußfaden einen Schlag mit der Fade erhält; dagegen nur 30 bis 40 Mal, wenn 
zwei oder gar brei Mal gejchlagen wird. Diefe Zahlen gelten jedoh nur infofern, 


— nn — 


) Brevsts, XXXVI. 375. 

) Christian, Mécanique, II. 422. — Atlas L, Taf. 10. 

) Brevets, VI. 306; VIL. 125; VI. 287; IX. 122, 211; X. 242; LXVII. 495; 
LXXXXI. 270. — Brevets 1544, VIL. 38, 

*) Mittheilungen 1854, S. 14. — Polyt. Centr. 1854, S. 736. — Bolot. Journ., 
3. 183, ©. 417. 


882 Webſtuhl zu leinwandartigen Stoffen. 


als Feine Unterbrehung bes Webens ftattfindet; es ift aljo dabei der Zeitverluft durch 
Anknupfen geriſſener Kettenfäden, Einlegen neuer Spulen in die Schütze ꝛc., nicht im 
Anſchlag gebracht. Die Arbeit mit der Schnellſchütze iſt bei ſchwachen Webern leicht 
ber Bruſt nachtheilig durch bie ſtetig wiederholte plötzliche Anſtrengung der Muskeln, 
welche um ſo fühlbarer wird, als es immer der rechte Arm iſt, welcher die Schutze in 
Bewegung ſetzt (wenn nicht ethva der Arbeiter fi die Fertigkeit aneignet, periodiſch ab- 
wechſelnd auch mit der Linken dieſes Gejchäft zu verrichten). Da dies ganz vorzüglich 
bei breiten Stoffen bemerkbar ift, welche jchwere Schügen und größere Triebkraft der- 
jelben erfordern, jo verfieht man bier oft jeden Zreiber mit einer abgejonderten Schnur 
(oder einem Riemen), und vereinigt beide Schnüre nicht mit einem Hefte, fondern bält 
jebe für fih im einer Hand. Es zieht daher abwedjelnd einmal die Rechte und ein- 
mal die Linke, während jedesmal die Hand, melde beim nächften Einſchufſe nichts 
mit der Schüte zu thun bat, die Lade regiert. Dieſes Berfahren ftimmt mit dem 
überein, welches beim Weben mit der Handjdüte angewendet wird. Uebrigens aber 
ift die Art, wie der Weber die Lade beim Schlagen anfaßt, verichieden, je nachdem mit 
ber Handſchütze oder mit der Schnellihüte gearbeitet wird. Im erftern Falle befinden 
fih ftets die Hände links und rechts neben der Kette; Daher wirb auch Die Lade unten 
an den Seiten abwechjelnd links und rechts jedesmal von der Hand, welche fo eben 
die Schütze geworfen bat, angegriffen. Beim Weben mit der Schnellſchütze dagegen 
(gleichviel, ob mit den Händen abgewechſelt wird oder nicht) greift der Arbeiter immer 
in der Mitte des Stubles den Yadendedel an. — 


Nach der bisher gegebenen Auseinanderjegung über die einzelnen Beftandtbeile 
des Webſtuhles wird die folgende überjichtlihe Darftellung des Verfahrens beim Bor: 
rihten des Stuhles und beim Weben jelbit leicht verftändlich fein. Wenn die Kette 
aufgebäumt (S. 852) und der Kettenbaum an feinen Bla im Stuble gelegt ift, jo 
werden zunächjt die Fäden einzeln durd die Augen der Schäfte (S. 871) und dann 
zu 1, 2, 3 oder mehr gemeinjhaftlih (S. 879) durch die Deffnungen des Nietblattes 
gezogen. Dieje Arbeit heißt Cinziehen, Einreiben, Paſſiren oder Einpaſ— 
ſiren (passer, passage, remettage, rentrage, drawing, draught, entering); das Ein: 
ziehen in das Blatt wird insbefondere aub Kammijteden, Kammiteben, Riet: 
ftehen (piquage, reeding) genannt. Zwei Perſonen find dazu nöthig: eine (der 
Zureider, Fadenaufgeber), welde die Fäden in der Ordnung nad einander 
aufnimmt und zureiht (das Aufgeben, giving in); und eine, welche von der andern 
Seite der Schäfte oder des Blattes her mit einem hakenförmigen Jnjtrumente durch: 
fährt, die gebotenen Fäden in den Haken faßt und durchzieht. Das Werkzeug zum 
Ginziehben in die Schäfte (heddling), nämlid der Einziehhaken, Neihehaten, 
die Einziehnadel, pasette, heddle hook, ijt ein 220 bis 300 MM [anger, in einem 
Hefte befeitigter Draht mit einem Häkchen am Ende; zum Cinziehen in das Blatt 
dient das Blattmefjer, Einziehmeſſer, Rietmeſſer, Rietſtecher (pasette, 
reed hook), weldes aus einem dünnen, 150 bis 200 MM fangen, 10 bis 15 mm 
breiten Mefjingftreifen bejteht und durd einen ſchrägen Einſchnitt in jeinem abge: 
rundeten Ende gleichfalls die Geftalt eines Halens erhält. Wenn auf einem Stuble, 
von welchem ein fertig gearbeitetes Zeugftüd abgenommen ijt, ein neues Stüd ver: 
fertigt werden foll, welches binfichtlic der Anzahl der Kettenfäden und deren Aus: 
theilung in dem Blatte mit dem vorhergehenden übereinftimmt, jo erjpart man ſich 
das mühjame und zeitraubende Cinziehen, fchneidet dagegen das nicht mehr zu ver: 
arbeitende Ende der Kette (Drabm, Drohm, Trum, thrumb genannt) hinter 
den Schäften gerade quer durch; verbindet mit den Fäden des Drahms durh An: 
drehen (Jufammendrehen zwijchen den Fingern) die Fäden der neuen Kette, und 
zieht leßtere mitteljt des Drahms nah dem Bruftbaume hervor. In allen Fällen 
muß die durch das Geſchirr und das Blatt gezogene Kette an dem Brujtbaume (oder 
BZeugbaume) befeſtigt werden. Zu dieſem Behufe theilt man die vor der Lade herab⸗ 
hängenden Enden in kleine Büſchel (wenigſtens 20 auf Meterbreite) ab; vereinigt 
die Fäden eines jeden Büſchels durch Schlingung eines Knotens; zieht hinter allen 
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diefen Knoten nach der Reihe eine lange Schnur ein, deren beide Enden an einem 
bölernen Stabe (einer Rutbe) befeitigt werden, und die zwiichen je zwei Knoten den 
Stab umſchlingt, ſodaß fie von legterem nach der Kette und von dieſer nad) jenem hin 
und ber laufend ein Zidzad bildet; und legt endlich den Stab in die dazu bejtimmte 
Ruth des Bruft: oder Jeugbaumes. Manchmal ändert man das Verfahren info: 
jern ab, als man die in Knoten gejchürzte Kette durch eine, wie erwähnt, im Zidzad 
laufende Schnur an ein Stüd Zeug (3. B. Leinwand) beftet, lekteres (das jogenannte 
Untertucb) über den Bruftbaum hinab nad dem Zeugbaume führt, und es an 
diefem durch Einktlemmung mitteljt der Ruthe befejtigt. In dem einen wie in dem 
andern alle vermeidet man (duch die Schnur oder das Untertuch) den Verluſt 
jenes Theils der Kette, welcher bei deren unmittelbarer Befeitigung an dem Baume 
Ih nicht obenauf befände, alfo nicht mit Einjchuß verjehen werden könnte. Man ge: 
braubt, wenn die Kette fait gänzlicd aufgearbeitet ift, ein völlig ähnliches Mittel, 
um das Ende derjelben vom Kettenbaume bis nahe an die Schäfte vorfchreiten und 
aljo auch ‚hier jo wenig als möglich unverwebt übrig zu laffen. | 

Die einzelnen Operationen des Webens folgen in nadjtehender Ordnung auf 
einander: 1) Treten (foncer) des erjten Trittes, wodurd die Kette fi auf befannte 
Weiſe in Ober: und Unterfach theilt. 2) Einſchießen eines Fadens von der rechten 
gegen die linte Seite (wobei man für dies erfte Mal entweder den Anfang des Ein: 
tragfadend an den äußerſten Kettenfaden anknüpft oder eine hinreichende Yänge des 
Eintrages aus der Schüse hervorzieht, um das gänzlihe Durchſchlüpfen deſſelben 
wiſchen der Kette zu vermeiden). 3) Treten des zweiten Trittes, wodurd die Kette 
das entgegengejeßte Fach macht und fih Faden um Faden hinter dem Einſchuſſe 
treuzt. 4) Anjchlagen mit der Lade. 5) Einſchießen von der linten nad) der rechten 
Seite. 6) Treten des erjten Trittes, wodurch dajjelbe Fach wie unter 1) entjteht und 
der zweite Einjchußfaden von dem Kreuze der Kette gehalten wird. 7) Anjchlagen 
mit der Lade. 8) Wie 2); und von jest an in beftändiger Wiederholung der Ope— 
tationen 2) bis 7). — In Betreff des Anjchlagens ift zu bemerken, daß die Lade ſchon 
vor dem Einſchießen zurüdgefhoben wird, damit das Nietblatt an eine Stelle kommt, 
wo das Fach der Kette Raum genug darbietet zum Durchgange der Schüge. Wenn, 
wie vorjtehend angegeben, vor dem Schlagen ſchon wieder getreten ift, jo nennt man 
dieſes Verfahren (welches am gemwöhnlichiten vorlommt) das Schlagen bei ge: 
\ölojjener Kette (& pas ferme, à pas clos), Man fchlägt aber aud) öfters bei 
Offener Kette (& pas ouvert), d. b. jo, daß man den Schlag giebt bevor neues 
Jah gemadt ift, alfo während der Schußfaden noch nicht von der hinter ihm (nad) 
dem Blatte zu) getreuzten Kette eingejchlofien ift. Namentlich pflegt man wohl, wenn 
meimal oder öfter auf jeden Einſchuß geſchlagen werden muß, den erjten Schlag 
bei offener Kette zu geben, um den Faden recht in den fpigen Winkel des Faces hinein 
wu fhieben, was durd) diejes Verfahren bejonders dann mit größerem Erfolge ge: 
\hieht, wenn die Kette keine jehr ftarte Spannung hat. — Sobald beim Anfange des 
Bebens ein etwa 50 MM [anges Stüdchen Zeug gebildet ift, jegt man die Sperr: 
Authe auf, um das Gewebe nad der Breite gehörig und ftets gleihmäßig auszu: 
Ipannen (templer), damit es dur die Anjpannung des Einſchuſſes nicht zu ſehr oder 
gar ungleich fih zufammenzieht, wodurd es eine wellenförmige unregelmäßige Kante 
erhalten würde. Späterhin rüdt man von Zeit zu Zeit diefes Werkzeug allmälig 
weiter gegen die Lade hin, und erhält es überhaupt jo nahe wie möglich bei der 
Stelle, wo gewebt wird (d. h. nahe an den zulegt eingefchlagenen Schußfäden). Die 
Sperr:Ruthe, der Spannftod, Tömpel oder Tempel (tempe, tempia, 
temple, templet, templu, templon, temple, templet, stretcher) iſt eine Art ftarten 
Ylzernen Lineals, welches quer auf den Stoff gelegt wird, aus zwei Theilen befteht 
ſodaß es ſich nad Erforderniß verlängern oder verkürzen läßt), und an den (etwa 
mm breiten) Enden mit ſcharfen Drahtipigen beſetzt ift, die man in die Kante des 
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Gewebes einftiht, oder zangenähnliche Vorrichtungen zum Einklemmen ver Yetiten 
trägt (Klemmipannftod, temple & pinces, nipper temple, jaw temple)’). Mand- 
mal jegt man zwei Tempel binter einander auf, was den Vortheil bringt, daß der 
Stoff in einer größern Etrede feiner Länge und deshalb gleihmäßiger in die Breite 
geipannt wird. Es find verfciedene, den Dienſt der Sperr-Ruthe verjehende, aber 
jelbfttbätige und feines Weiterjeßens durch den Arbeiter bedürfende Vorrichtungen 
erfunden’ worden (jelbjtwirtende Tempel, Zeugipanner, Breitbalter, 
temple continu, temple mcanique, self acting temple, self adjusting temple)?), welde 
aber zunäcjt für mechaniſche Mebjtühle — für Handftühle nur unter der Voraus: 
jegung, daß Dieje einen Regulator (j. u.) entbalten — bejtimmt find. 

Sobald der Weber, dur fortgejegtes Einſchießen, mit feiner Arbeitsitelle in 
einem gewiffen Grade dem Nietblatt fi genähert hat, muß das Aufwideln des Ge: 
webten auf den Bruft: oder Zeugbaum vorgenommen werden (5. 868, 870). 
Wird diefes Gefchäft zu lange verzögert, jo entiteht der Nachtheil, daß die Yade end: 
lih zu wenig Naum für die zu einem gehörigen Schlage nöthige Schwingung bat, 
aljo das Blatt die Einſchußfäden weniger dicht an einander treibt. Nach dem hier: 
auf vorgenommenen Aufwideln (Aufbäumen, enrouler, takiug-up) des Stoffes 
erlangt mit einem Male die Lade viel größern Spielraum, die Schläge werben da: 
durch jogleich Eräftiger und der zunächſt entitehende Theil des Gewebes fällt dichter 
aus. Diejer Umjtand ijt die Haupturſache von den oft in den Zeugen fichtbaren 
Duerjtreifen von ungleicher Dichtheit (Treppen), welde aber auch außerdem durd 
ungleichmäßige Handhabung der Yade entitehen. Ein guter Weber wird feine Treppen 
weben, weil er das Aufbäumen des Zeuges nie zu lange verjchiebt und feine Hebung 
und Aufmerkjamteit ihm die Möglichkeit gewähren, die Lade in jedem Zeitpunkte jo 
anzuziehen, daß alle Schußfäden glei ſtark gejchlagen werden. Demungeachtet 
ergiebt fih für die Gleihfürmigteit des Gewebes und für die Bequeinlichkeit des 
Arbeiter ein bedeutender Vortheil, wenn durch eine maſchinelle Vorrichtung das 
Aufbäumen des Zeuges (am beiten zugleih aud das entjprehende Zuführen der 
Kette) in höchſt Keinen Pauſen und mit eben der Geichwindigteit, wie das Weben 
fortichreitet, bewirkt wird. Cine folhe Vorrihtung wird Negulator, Webe-Re— 
gulator (rögulateur, regulator) genannt und kann auf verfchiedene Weiſe einge: 
richtet fein®). Die Konfteuftion dejjelben ift beifpielsweife folgende: Der Stuhl it 
mit einem um eiferne Zapfen drehbaren Bruftbaume und außerdem mit einem 
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Unterbaume zur Aufrollung des Zeuges verfehen. Der Bruftbaum ift auf feiner 
plindrifhen Fläche mit aufgeleimtem feinen Sande überzogen und dadurch rauh 
gemacht, um den über ihn angefpannt weggehenden Stoff fortichieben zu können, 
wenn der Baum jelbit umgedreht wird. Einer der Zapfen diejes Baumes trägt 
ein mejlingenes Zahnrad, in welches ein eijernes Getriebe eingreift, und an der 
Acſe des letztern figt ein Sperr-Rad mit Sperr- und Schiebkegel. Der Sieb: 
legel wird durch eine Verbindung mit den Tritten oder mit der Lade des Webſtuhles 
in Bewegung gefekt und ftößt bei jedem Gange, den er madıt, das Sperr:Rad um 
einen Zahn weiter herum. Indem nun ferner das Getriebe in das Rad am Brut: 
baume eingreift, macht diefer eine entfprehende, aber viel kleinere Bewegung um 
feine Achſe und fchiebt das Gewebe ein wenig gegen den Unter: oder Zeugbaum 
fort. Der Zeugbaum hat vermöge eines durd eine Schnur an ihm ziehenden Ge- 
mihtes das beftändige Beitreben, ven Stoff aufzumwideln, kann aber dies nur in dem 
Nabe thun, als ihm der Stoff von dem Bruſtbaume zugeführt wird. Diefes Zu: 
führen erfolgt bei jedem Tritte oder bei jedem Schlage mit der Lade, alſo bei jedem 
Einihuffe, und muß jedesmal fo viel betragen ala der Raum, welchen ein Schuß: 
faden im Gewebe (nach der Länge des Stüdes gemefjen) einnehmen fol. Dadurch 
bleibt alfo die Linie, nach welcher ein neu eingejchofjener Faden ſich einlegt, unverrüdt; 
die Lade trifft den Einfhuß immer an der nämlichen Stelle und behält für ihre 
Bewegung unaufhörlih den gleihen Spielraum. Der Weber ift von der Aufmert: 
wur und von der Arbeit, welche ſonſt das Aufbäumen des Zeuges erfordert, 
eit. 

Angenommen, es follten in bem Stoffe 100 —— auf 25 MM Pänge fommen, 
fe wird bei jeder Schiebung der Umkreis des Bruftbaumes um */, mn fortfchreiten 
möflen. Eine begneme Anordnung des Räderwerkes ift folgende: Man giebt dem Bruft- 
deume 375 mm Umfang (120 mm Durchmeſſer), dem Rade defielben 120 Zähne, dem 
Getriebe 8 Zähne. Unter diefen Voransjegungen bringen 15 Umdrehungen des Getriebes 
und des Sperr-Rades einen Umgang des Baumes hervor, woburd 375 AU Zeug auf- 
gebaumt werben. Jeder einzelne Umgang des Sperr-Rades bäumt 25 Mm auf; und 
infofern bei jedem Einſchußfaden ein Zahn jenes Rades geſchoben wird, beftimmt fich 
ſouach ohne Weiteres die Zähne - Anzahl des Sperr-Rabes dur die Anzahl Einſchuß— 
fen, welche fiir 25 um Gewebe vorgejchrieben if. Fir ein Gewebe mit 100 Fäden 
af zum muß man mithin ein 100zäbnige® Sperr-Rad auffteden, für 80 oder 120 
Fäden ein 80- oder 120zähniges, n. ſ. w. — Zur Anwendung bei Geweben, welde 
die Bekleidung. des Bruftbaumes mit Sand nicht zulaffen, ift das Fortzieben des Stoffes 
anf andere Weiſe zu bewerfftelligen. In Berührung mit dem Bruftbaume und durch 
Gewichte oder Federn gegen denfelben angebrüdt, wird dann nod eine andere hölzerne 
Walze angebracht , ſodaß zwifhen ihr und dem Baume das Gewebe fich einklemmt und 
ft der Umbrebung mit fortzurüden genöthigt if. Wird der Regulator bei Stühlen zu 
Th und anderen Wollenftoffen angewendet, jo bejet man den Bruſtbaum (oder eine 
andere mit dem Hegulator verjebene Walze) mit kurzen Drabtipigen, welche in das Ge- 
webe einftechen und bafjelbe mit fich ziehen. Dan kann den Regulator auch auf den 
Barendbaum wirken lafjen, wenn man eine Einrichtung binzufügt, durch welche Die 
Schiebllaue zeitweilig außer Wirkung gefebt wird, wenn (in Folge Zunahme des Auf- 
wndungsbalbmefiers) die Fortrüdung zu ſchnell erfolgt; man erreicht dieß am beften 
durch Aushebung der (die Rückdrehung verbindernden) Sperrklinfe mittel® eines an ber 
lade angebrachten Stiftes. — Bei gemufterten Stoffen, welche zum Gebraud in mehr- - 
fahen Breiten aneinandergefetst werden müſſen, um eine größere Fläche zu bebeden 
. 8. Teppichen) gewährt das Weben mit dem Regulator auch in der Hinficht großen 

n, daß es das richtige Aneinanderpafien der Muſtertheile fichert, weil jede Wieder- 
belung bes Mufters nicht nur gleiche Anzahl Schußfäden enthält, ſondern aud (was 
beim Weben ohne Regulator ſchwer zu erreichen ift) gemau gleiche Länge ein- 
Rummt, 
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Bon einigen befonderen —— zu leinwandartigen 


a) Nicht ſelten kommt der Fall vor, daß Eintrag von zwei oder mehreren ver— 
ſchiedenen Farben oder Arten erfordert wird; z. B. wenn abwechſelnd dünne und 
dide Fäden eingeſchoſſen werden, oder wenn, bei gewürfelten (tarrirten) Zeugen, 
welche mit Farbenſtreifen in der Kette geichert find, auch jtreifenweife abwechjelnd 
verſchiedenfarbiger Einſchlag nöthig iſt. Bei ſolchen Gelegenheiten gebraucht man für 
jede Art von Ginjhlagfaden eine befondere Schüge, und es wird oft mit 3, 4,5 
Schüten gewebt, von welden zur Zeit immer nur eine im Gange ijt, während man 
die übrigen (ohne den Faden abzureißen) jo lange bei Seite legt, bis fie an die Reihe 
tommen. Das Verfahren iſt übrigens, ſowohl für Schnell: als Handſchützen, ohne 
Weiteres verſtändlich. Bei Anwendung von Schnellſchützen führt e8 nur bedeutenden 
Zeitverlujt herbei, durch das jehr häufig wiederkehrende Auswechſeln der Schüße in 
dem Schützenkaſten. Sehr vortheilhaft iſt daher für Fälle diefer Art der Gebraud 
der Doppellade oder Wecjellade (des Doppelichlages)'). Von einer ge 
wöhnlichen Schnell: Lade ift die Doppellade dadurch verjchieven, daß auf jeder Seite 
verjelben zwei vereinigte Schützenkäſten über einander angebracht jind, welche durch 
irgend ein einfaches Mittel, 3. B. durch zweiarmige, nad der Mitte des Ladendedels 
bineinreichende Hebel (indem der Arbeiter auf diefe mit der Hand drüdt) jo gehoben 
werden können, daß jtatt des obern der untere in der Höhe der Schützenbahn ſich 
befindet. Man kann auf dieje Weife mit zwei und ſelbſt mit drei Schügen arbeiten, 
indem im legtern Falle nur ein Schützenkaſten leer bleibt, und nach Erforderniß ent: 
weder auf feiner von beiden Seiten, oder auf einer Seite, oder auf beiden Seiten die 
Schühzenkäſten in die Höhe gezogen werden, um jedes Mal die Schüge gebrauchen 
zu können, welche eben zum Einſchießen nöthig it. 

Bei der Heritellung der Tuche und tuchartigen Stoffe, für welche Streihgarn 
als Schußmaterial verwendet wird, gewährt die Benugung der Mechjellade und die 
Verwendung mehrer (2—4) Schüsen den Bortheil, daß die hier oftmals beträchtliche 
Ungleichheit der einzelnen Fäden für die gleihförmige Beichaffenheit des Gewebes 
möglihit unſchädlich gemacht wird. Hierin liegt ein Erfaß für die in der Streid: 
garnfpinnerei fehlenden Duplirung3progefie. 

b) Dan hat mehrmals Stühle gebaut (namentlich für ſchmale Baummollzeuge), 
auf welchen zwei, jogar drei Zeugjtüde neben einander*), oder zwei Stüde über ein: 
ander liegend?) mitteljt Schnellihügen gewebt werden konnten. Ein viel befprochener 
Verſuch erjterer Art ift der Doppelmebituhl von Schwarz*), welcher aus zwei 
neben einander in 450 UM Entfernung aufgeridhteten einfahen (zu je einem Stüd 
Zeug bejtimmten) Stühlen mit gemeinjchaftliher Lade bejteht. Der Weber figt vor 
dem Zwiſchenraume, in welchem die Tritte fich befinden; das Schnellen der Schügen 


1) Bartſch, en :c., D. 179. — Polyt. Eentr. II. (1843), ©. 298. 
— Bolyt. Journ, Bd. 90, ©. 41. — Atlas I, Taf. 10. 
2) re vI. 131; LVII. 339; LXX. 192; LXXVI 81. — Brevets, 1844, 
Vo. 78. 
) Brevets, VI. 297. — Brevets 1844, T. 32, p. 41. — ®Bolyt. Journ., Bd. 68, 
©. 370. 
) Deutfche Gewerbezeitung 1848, ©. 533; 150, ©. 37. — Polyt. Centr. 1849, 


©. 528; 1850, ©. 299. — Polyt. Journ, Bd. 110, ©. 330; Bd. 116, ©. 184. 
— Gewerbeblatt, Bd. 29, ©. 185; Bd. 33, ©. 263. — Breveta, 1844, 
XIV. 62, 
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geihieht durch einen Hebel von der Lade aus, ſodaß beide Hände zur Regierung der 
legtern frei bleiben. Im Allgemeinen produzirt ein Arbeiter auf einem Doppelituble 
allerdings mehr als auf einem einfachen; allein wie aud die Anorbnung fein mag, 
jo muß das Weben mehr Anftrengung verurfahen und das Ueberſehen von Fehlern 
im Gewebe leichter eintreten: Umftände, welche ein wejentliches Hinderniß größerer 
Verbreitung aller derartigen Stühle find. 

c) Wenn zwei auf einem Stuble nahe über einander angebrachte Ketten mitteljt 
des Einſchuſſes auf gewiſſe Weife und an bejtimmten Stellen mit einander verbunden 
werden, jo ift man bierdurdh im Stande, hohle Gewebe!) darzuftellen, welche ent: 
weder töhrenförmig (wenn fie nur an beiden langen Seiten geſchloſſen find) oder 
jadförmig (an drei Seiten gejchlofjen, an der vierten offen) gemacht werden fünnen. 
Das erſtere ift der Fall bei den hohlen Lampendochten und den hanfenen Spri: 
zenſchläuchen, das lehtere bei den gewebten Säden ohne Nath. Schlaudartige 
Hohlräume ftreifenmweife in der Duerridtung eines übrigens einfachen Stoffes laufen, 
genähte Falten nahahmend, werden auf zweierlei Weiſe hervorgebracht bei Verfer— 
tigung leinener und baummollener Bufjenjtreifen (Hemdeinſätze), welche von 
den bereit? erwähnten verfchieden jind?). Künſtlichere Produkte verwandter Art 
find im Ganzen gewebte Hemden’), Schnürleibchen ‘), Kamiföler, Beinkleider 5), Schuhe, 
Krägen®) 2c., worüber diefe Andeutung genügen mag. 

Die (aus Baummollgarn — Feinheit3:Nummer 12 bis 20 zur Kette, Nr. 24 
bis 30 zum Schub — gemwebten) hohlen Dochte entjtehen auf dem Stuhle in der 
platt zufammengelegten Gejtalt, mit welcher fie im Handel zu fehen find, indem fie 
gleicham aus zwei auf einander liegenden Bändern bejtehen, die an den Kanten 
mitteljt des Einſchuſſes zufammenbängen. Daher find auch, wie bereitö angedeutet, 
zwei Ketten nothwendig: eine für die untere, die andere für die obere Hälfte (letztere 
ganz nahe über der eritern herlaufend). Der Eintrag geht abwechjelnd einmal durch 
die obere und einmal durch die untere Kette, und durch lektere immer von der 
Iimten nad der rechten Seite, wenn er durch eritere von der Rechten gegen die Linke 
läuft. Jede der zwei Ketten ift unabhängig von der andern auf eine Spule gewidelt, 
welche (bei der jehr geringen Breite des Gewebes) die Stelle des Kettenbaumes ver: 
tritt; jede hat ihre eigenen Schäfte und ihre eigenen Tritte. Da das Gewebe lein- 
mwandartig und grob ift, jo find nur zwei Schäfte und nur zwei Tritte für jede Kette, 
aljo im Ganzen vier Schäfte und ebenjo viele Tritte vorhanden. Die Gefjammtzahl 
der Kettenfäden pflegt ungerade zu jein (. B. 63, 67 oder 75); man giebt daher 
der einen Kette um einen Faden weniger al3 der andern. Wird diefe Vorficht ver: 
jäumt, jo läuft an einer Kante des Doppelgewebes der Einjchlag um die äußerften 
zwei Fäden (nämlih um den letzten Faden der obern und der untern Kette) ſtets 
jo herum, als jeien diejelben zujammengenommen ein einziger Faden; d. h. dieje 
zwei benachbarten Fäden gleichen einander volltommen, binfichtlich ihrer Verſchlingung 
mit dem Eintrage: eine Unregelmäbigleit des Gewebes, die nur bei aufmerkjamer 
Betrachtung defjelben fihtbar und ohne alle Folge für die Braudbarleit der Dochte 
iſt, daher auch öfters geduldet wird. Jede Kette wird in die Ligen ihrer zwei Schäfte 
je eingezogen, als wenn fie nur allein vorhanden wäre und zu einem jchlichten Bande 


!) Mittheilungen 1857, ©. 19. 

) Mittheilungen, Lief. 66/77 (1852), ©. 250, er 

?) Berliner Blusen, XXVL (1847), ©. 59. — Berliner Gewerbe» Blatt, 
XXIV. 69, 77, 9. 

N Brevets, T. 85, P- 80; T. 93, P. 8. — Brevets, 1844, IX. 177. — Jobard, 
Bulletin, XIX. 75. — Kunſt- und Gewerbeblatt 1852, S. 219. 

®) Brevets, T. 60, p . 158. 

°) Brevets, 1844, T. "46, p- 245, 
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verwebt werben ſollte. Dentt man fi die Schäfte der obern Kette mit A und B, 
jette ber untern mit C und D, die Fäden beider aber der Neihe nad mit Nummern 
bezeichnet; fo fommen beim Einziehen: 


in den Schaft die Fäden 
ar J, 3, 5, 7, 9, u. ſJ. w. bis 33 | 
— 2 4 6, 8 190, u. ſ. w. bis dder obern Nee, 
Cor... 35% 21. 4. w. bis 33 
J 2 4, 6, 8 1,uf.w. bis 39 | er untern Kette, 


wobei angenommen ift, daß der Dot 67 Fäden und von dieſen die obere Kette 34, 
die untere 33 enthalte. Zwiſchen je zwei Zähne des Nietblattes werden 4 Fäden 
eingezogen, nämlich 2 von der obern und 2 von der untern Kette. Cine Ausnahme 
hiervon machen die äußerten Riete zu beiden Seiten, mo man die Fäden weniger 
dicht legt, weil fie dort ohnehin durch die Spannung des Cintrages enger zujammen: 
gezogen werden. Man zieht alſo in das erfte und legte Riet nur 2 Fäden (l aus 
jeder Kette); in das zweite und vorlegte 3 Fäden (2 von der obern, 1 von der untern 
Kette); in das dritte von jeder Seite ebenfallö 3 (1 von der obern, 2 von der untern 
Kette); in alle übrigen Niete aber 4 Fäden. Bleibt, der oben gemachten Bemerkung 
entiprechend, in einer Kette ein Faden weg, jo kommen auch in das vierte Niet links 
ober rechts nur 3 Fäden. 

Die Verbindung der Schäfte mit den Tritten durd Schnüre ift dergeftalt vor: 
gerichtet, daß jeder Tritt der obern Kette nur einen Schaft dieſer Kette, jeder Tritt 
der untern Kette aber nebft einem Schafte diefer legtern auch beide Schäfte 
der obern Kette aufhebt oder ins Oberfah bringt. Genauer angegeben it dieſe 
Berbindung folgende, wobei angenommen wird, daß die Tritte I und III der obern, 
I und IV hingegen der untern Kette angehören: 


der Tritt bringt folgende Schäfte in das 
Oberfach Unterfach 
ou eG BCD 
Mi ee ABC D 
BE: JJ ACD 
IV one ABD.... 


Die Aufhängung von vier Schäften in ſolcher Weiſe, daß fie zu 3 und 1 Fach 
machen Fünnen — wobei aljo jebesnal das eine Fach drei Viertel und das anbere ein 
Biertel ſämmtlicher Kettenfäben begreift — wird nad dem verftänblich werben, mas 
weiter unten über bas Weben gelöperter Zeuge vorkommt. 

Mird demnach zuerjt der Tritt I getreten, fo bebt er mit dem Schafte A die 
Hälfte der obern Kette; ins Unterfady fommt, zugleich mit der andern Hälfte, auch 
die ganze untere Kette. Ein Faden, der num von ber rechten gegen die Iinfe Seite 
eingef&hoffen wird, läßt alfo die untere Kette ganz außer Act, und Iegt ſich bloß 
zwifchen die Fäden der obern mie er es thun muß, wenn dieſe Kette ein leinwand— 
artiges Gewebe liefern foll. Tritt man fodann den Tritt II, und ſchießt von der 
Linken gegen bie Rechte ein, fo verbindet diefer zweite Eimtragfaden nur die untere 
Kette, weil die obere ungetrennt ins Oberfah geht. Der dritte Einſchuß, welcher 
wieder von der Rechten gegen die Linke gemacht wird, gehört gleich dem eriten der 
obern Kette an, deren andere Hälfte er über fich liegen läßt, weil der Tritt TI nichts 
als dieſe Hälfte (vermittelit des Schaftes B) aufgehoben hat. Eben fo läuft beim 
Tritte IV der vierte Einfhuß, von der linken gegen die rechte Seite, bloß durch die 
untere Kette, von welcher er diejenige Hälfte über fich läßt, melde im Schafte D ent: 
balten ift, und welche der zweite Einſchußfaden unter fi bat. Auf ſolche Weiſe 
entiteht, indem die vier Tritte der Ordnung nah mit einander wechjeln (I, II, III, 
IV—I, II, I, IV—I, HI u. f. w.), und der Einſchlagfaden jedesmal an der rechten 
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Seite aus der untern Kette in die obere, an der linten Seite hingegen aus der 
obern in die untere übergeht, das fchlauch: oder röhrenförmige Gewebe. — 

Die von ftarlem Hanfgarn (7,12% auf Ls zur Kette, 636% auf ls zum 
Schuß) gewebten Spritzenſchläuche werden (gemöhnlid 30 bis 130 Mm im innern 
Durdmefler, oder fladhliegend etwa 50 bis 210 UM Breit) dur ein im MWefentlichen 
völlig ähnliches Verfahren dargeftellt. Das Kettengarn wird dreifach, der Einſchuß 
fünffah ſchwach gezwirnt. Sämmtliche Kettenfäden können auf einem Kettenbaume 
aufgebäumt fein. Der Stuhl’ enthält vier Schäfte. Beim Auf: oder Cinziehen 
werden zwei der dreifach ſchwach gezwirnten Fäden durch jede Lite geführt, und 
zwar zuerft durch die erſte Like linker Hand des vorderſten Schaftes, dann durch 
die erite Liße an derfelben Seite des darauf folgenden, u. f. f., biö zu der erften Like 
des vierten Schaftes; worauf mit der Ginziehung des fünften Doppelfadens bei der 
zweiten Lie des eriten Schaftes wieder angefangen, und fo in derfelben Ordnung 
weiter fortgefahren wird, bis die ganze Kette eingezogen ift. Zu einem 73 mM breiten 
Schlande find 168 doppelte Kettenfäden erforderlich, fodak in der Breite von 20 mm 
auf jeder Seite des flachliegenden Schlauches 23 doppelte Zmwirnfäden fich befinden. 
Der 1. und 3. Schaft bilden, indem fie zufammen fin zwei gleichen Abtheilungen) 
die Hälfte aller Kettenfäden enthalten, die obere Seite des Schlauches; der 2. und 
4. Schaft, in welchen die andere Hälfte der Fäden vertheilt ift, die untere Seite. Es gehört 
within, in der Reihenfolge der Fäden, immer abwechſelnd ein Fädenpaar (welches ſich 
gegen den Eintrag wie ein einziger Faden verhält, d. h. im Gewebe jtet3 ungetrennt 
bleibt) zur obern, und ein Paar zur untern Seite. Bezeihnet man den Schaft 1 mit A, 
2 mit C, 3 mit B, 4 mit D, und die vier Tritte mit I, U, III, IV, fo gilt auch hier 
die (5. 888) gegebene tleine Tabelle ſammt der derjelben angehängten Erläuterung. 


Das Weben ber Schläuche erfordert ſehr ftarfe und mehrfach wiederholte Schläge 
mit ber Fade. Es müflen 5 der oben erwähnten gezwirnten Einſchußfäden auf 1 em 
Länge des einfachen Gewebes Tiegen, und 1 Quadrat »Decimeter (0,01 )) Sclaud- 
fläche (einfach * gedacht) muß 16,256 wiegen, wenn bie Ware gehörig waſſerdicht 
fein fol, — Neben diefe von anerfannt vorzügliher Ware entnommene Angaben feien 
folgende auf ebenfalls jehr gute Schläuche bezägliche geftellt, um bie allenfall$ zuläffigen 
Spielräume darzulegen: 1 IDecimeter Schlauch wiegt 14,02 «, wovon 9,20 5 auf Kette 
und 4,528 auf Schuß fommen. Kette und Schuß find genau wie oben angegeben zu- 
jmmmengefegt; aber von bem einfachen Kettengarn geben 8,77%, von bem einfachen 
Schußgarn 5,16 m auf Is, Im 100 mm Breite (des einfach liegenden Gewebes) be- 
finden ſich 107 Kettentheile oder Doppel» Zwirnfäden, in 100 Mm Fänge 49 Eiuſchuſſe. 
Zu je 1] m — iſt die Kette 1,23 bis 1,24% lang aufgebäumt, wegen bes 
ſeht fiarfen Einwebens, da bie diden Schußfäden gar nicht, dagegen bie Kettenfäden fehr 
beträchtlich eine gefchlängelte Lage annehmen, 


Säde ohne Nath, aus Leinen: oder Hanf: Garn, werden aus zwei über ein: 
ander auigefpannten Ketten gemwebt, deren jede ihren bejonderen Ketten: oder Garn: 
baum bat. Für jede Kette find zwei Schäfte vorhanden, in welche diefe auf bekannte 
Weiſe eingezogen wird, ſodaß jeder Schaft gleich viel Faden enthält. Der Lauf des 
Eintrages iſt fo bejhaffen, daß er abwechſelnd zweimal nad einander durd die 
obere Kette und ebenjo zweimal nad einander durch die untere Kette geht; dabei 
an der rechten Seite aus einer Kette in die andere übertritt, hingegen beim Umfehren 
an der linken Seite in der nämlichen (obern oder untern) Kette wieder zurüdgeht. 
Hierdurch entiteht am der rechten Seite der Boden des Sades, an der linken die Deff: 
nung, und die Breite der Kette wird die Länge oder Tiefe des Sades. Um letztern 
an feinen beiden Seiten zu ſchließen, wird beim Anfange, und auch dann, wenn fo 
viel Kette, al3 die erforderte Breite des Sades verlangt, hohl verwebt ift, ein etwa 
25 am breiter Streifen niht hohles Gewebe dadurd hervorgebracht, daß beide 
Ketten leinwandartig mit Einſchuß verfehen werden, als wenn fie nur eine Nette 
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wären. Schneidet man nachher dad Gewebe in der Mitte jener Streifen quer durd, 
fo erhält man die einzelnen, an beiden Seiten durch Leiften geſchloſſenen Säde, die 
zum Gebraude umgewendet werden, ſodaß die Leiten innen hin kommen. Der 
Stuhl erfordert ſechs Tritte, nämlich vier zum Sade und zwei zu den Leiſten. 
Die Verbindung der Tritte mit den Schäften ift folgendermaßen vorgerichtet, wobei 
die Schäfte der obern Kette A, B, jene der unterin Kette C, D benannt find: 





der Tritt bringt folgende Schäfte in das 
Oberfach Unterfach 
I Er nee: BE 
I — J AcCD 
II ABC D | 
IV ABD C 
v A c BD 
VI BD A C 


Beim Anfange werden, um die erſte Leifte zu bilden, die Tritte V und VI ab: 
mechjelnd getreten (V, VI; V, VI; V u. f. mw.), bis dieſe Leifte breit genug tt (mobei 
man, um einem Mißverſtändniſſe vorzubeugen, nicht vergefien darf, daß ihre Breite 
in die Richtung der Kettenfäden fällt). Dann arbeitet man mit den Tritten I bis IV 
(in der Ordnung: I, I, IT, IV; I, Hu. f. w.) fo lange fort, als die gewünſchte 
Breite des Sades (ebenfall nah dem Laufe der Kettenfäden gemeflen) erfordert. 
Hierauf folgt wieder eine Leifte, welche mittelft des V. und VI. Trittes hervorgebracht 
wird; dann ein zweiter Sad u. ſ. mw. 

Läßt man die erwähnten Feiften aus, webt man aljo bie ganze Doppelfette ohne 
Unterbredung an dem einen Rande zujammen, fo ift das Refultat ein beliebig Tanges 
Stüd Zeug, welches fi nad dem Herabnehmen vom Stuble flach ausbreiten läßt und 
- dann die doppelte Breite bat: man fann fich Diefes Kunftgriffes bedienen, um jehr 
breite Gewebe auf verhältnigmäßig ſchmalen Stühlen hervorzubringen '). 

Die gewebten Säde haben vor den genähten den Vorzug, daß fie (3. B. ala 
Gelvjäde angewendet) nicht ohne fihtbare Spur aufgefchnitten und wieder zugenäbt 
werden können. Gie bieten aber, auf vorbefchriebene Art erzeugt, die Unvolllommen: 
beit dar, daß fie im Boden ſchwach find, und deshalb durch die Laſt des Inhalts 
leicht zerreißen. In diefer Hinfiht kann es als eine Verbeſſerung angejehen werden, 
daß man öfters fie an beiden Seiten der Kette geſchloſſen webt (gleich den Dochten 
und Spritzenſchläuchen), und den Boden durch Zuſammenweben beider Ketten in eine 
nicht hohle Leifte bildet. In diefem Falle entfteht ver Sad auf dem Stuhle jo, daß 
feine Länge (nicht wie vorher die Breite) in der Richtung der Kettenfäden liegt. 
Das Durchſchneiden gefchieht dann am Ende der Leifte, ftatt in der Mitte; und bie 
dadurch gebildete Deffnung des Sades muß, um nicht auszufafern, mit einem ge 
nähten Saume verjeben werden. Die Verbindung der Schäfte mit den Tritten ift 
unter diefer Vorausfegung jo, wie fie aus nachſtehender Tabelle hervorgeht, deren 
Sinn nad dem Dbigen keiner Erklärung bedarf: 
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Man bat mobl zuweilen drei oder vier Ketten über einander angebradht und jo 
mittelft des Einjchuffes verwebt, daß Doppelte oder dreifache Säde (d. b. Säde mit zwei 
oder drei neben einander befindlichen Abtheilungen) entftanden. 


Hülfsgeräthe des Webers und deren Anwendung. 


Bei fait allen Arten der Weberei müſſen gewiſſe einfache Geräthſchaften dem 
Arbeiter zur Hand fein, der davon tbeild während des Webens, theild bei anderen 
Gelegenheiten Gebrauch madt. Es joll hiervon gleih an diefer Stelle geſprochen 
werden, damit nicht nöthig ift, jpäter wiederholt darauf zurüd zu kommen. Es 
gehören dahin: 

a) Cine Spule mit Faden von derfelben Art, wie jener ift, woraus die Kette 
beiteht, um damit die während des Webens abreißenden Kettenfäden durch Antnüpfen 
augenblidfih zu ergänzen. Gewöhnlich wird dieſe Spule auf einen Draht am Stuhl: 
geſtelle oder an der Lade geitedt. 

b) Zange, Schere und Meſſer. Mit der Weberzange (Noppzange, 
dem Klüppchen, pincettes, tweezer, weaver's tweezer, weaver's nippers) werden 
alle im Gewebe auffallenden, nicht hinein gehörenden Theile vor dem Aufbäumen 
ausger upft, 3. B. Holz: und Stroh : Splitterhen ꝛc. aus dem Garne, hervorſtehende 
Fadchen von den Knoten der angelnüpften Fäden, und die Knoten jelbft. Sie tft 
eine einfache ſtählerne, 100 big 150 mm fange Federzange von der im I. Bande 
(2. 230) beſchriebenen Art, jedoch nicht zugefpist, fondern an der Deffnung (dem 
Naule) 12 bis 30 mm breit. An dem Ende, wo ihre Schenkel ſich vereinigen, ver: 
ſieht man fie oft mit einer 20 ?M Jangen Spitze (picker), die zum Hervorziehen 
von tiefer im Gewebe fißenden fremden Körperchen jehr bequem zu gebrauchen ift; 
manhmal noch überdies mit einer fcharfen etwas breiten Meflerflinge. Seltener 
fommt e3 vor, daß die Verlängerung der Zange zum Gebraub als Einziehhaten 
oder Blattmejler (S. 882) bejtimmt und demgemäf geſtaltet iſt. — Meſſer und 
Schere dienen dem Weber zum Abſchneiden der Fäden an den in ber Kette gemachten 
Rnoten, u. j. wm. Der Schere pflegt man oft die Geftalt zu geben, welche die Schaf: 
iheren befigen'); doch ijt fie höchſtens 120 Mm [ang. 

In der Seidenweberei und bei der Fabrikation feiner wollener Stoffe wartet man 
mit dem Auffuhen und Auslefen der Knötchen, Unreinigfeiten, zc. nicht bis nach dem 
Beben, jondern fiebt die Kette vor dem Berweben (jedoeh auf dem Webſtuhle, portionen- 
weise, wie fie vom Kettenbaume abgerollt wird) auf das Sorgfältigfte zu dieſem Zwecke 
durch (Putzen, remondage). 

e) Eine Bürſte, um erforderlichen Falls die Kette (zur Schlichtlegung und 
Heinigung der Fäden) oder den gewebten Stoff abzubürften. 

d) Ein Glättholz (polissoir) um durd Reiben auf dem Bruftbaume ven 
Stoff glatt zu machen. Diefes Verfahrens, des Bereibens bedient man fich bei 
gemufterten Leinenzeugen (Drell, Damajt), bei feiner Leinwand und bei leichten 
Sorten Tafft, fowie mehreren anderen Geidenftoffen, auf melden man jtatt des 
Blättbolzes meift ein ähnliches Werkzeug von Horn, Anochen oder MWeißbleh (Reiber 
aenannt) gebraucht, um ihnen ſcheinbare Dichtheit oder Weichheit im Angriffe zu ertheilen. 

e) Ein Bergrößerungs:Glas Son el Fadenzähler, Lein: 
wandprober, loupe, compte-fil, cloth prorer)?), fowohl um überhaupt die Stoffe 
dadurch zu befeben und zu unterjuden, als um insbefondere die Fäden auf einem 
beftimmten Raume zu zählen, und danach die Feinheit und Schwere (Dichtheit) des 
Gewebes zu ſchäten oder zu vergleihen. Man giebt diefem Inftrumente jehr ver: 





!) Technolog. Encyflopädie, XII. 340. 
) ren 1853, ©. 259; 1854, ©. 154. — Polyt. Eentr. 1852, ©. 867; 
1854, ©. 399. — Bolyt. Journ, Bo. 124, ©, 407. 
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ſchiedene Einrichtungen. Das Glas ſelbſt ift faft immer ein einfaches Mikroſtop (eine 
Konver:Linfe) mit 2:, 3= oder Afacher Vergrößerung, biöweilen aber auch aus zwei 
dergleihen Linfen zufammengejest. Es wird oft bloß in einem Reif von Horn 
(Elfenbein, Meffing) mit oder ohne Stiel gefaßt und frei in der einen Hand ge 
halten, während man mit der andern einen feinen Zirkel auf das Gewebe ſetzt und 
die zwifchen deſſen Spigen enthaltenen Fäden (des Cintrages oder der Kette) zäblt. 
Sit der Zirkel 5. B. genau auf lem geöffnet worden und ijt das Gewebe 90 «m breit, 
jo ergiebt die Menge der gezäblten Kettenfäden durch Multiplitation mit 90 die 
Fädenanzahl der ganzen Kette. Ebenſo zählt man mitteljt des Vergrößerungsglafes 
die Fäden in dem Mufter (Defiin) eines Stoffes ab, der zur Nahahmung vorliegt; 
oder vergleicht zwei Zeugftüde in Anfehung ihrer Feinheit und Schwere. die in ber 
Hand zu haltenden Gläfer haben den Vorzug, daß fie jehr einfach und wenig keit: 
jpielig find, dem Lichte völlig freien Zugang laſſen (feinen Schatten auf das Gewebe 
werfen), und leicht für jedes Auge in die zuträglichite Stellung gebracht werden 
können. Sehr gewöhnlich faßt man aber die Linfe in ein Kleines meffingenes Ge 
ſtell, welches auf den Stoff gejegt wird und manchmal zum Zufammenlegen einge 
richtet ift, damit man es bequem in der Tafche tragen kann. Diefes Geftell enthält 
dann in feinem dünnen Boden eine quadratifche Definung von beftimmtem Seiten: 
maß (3. B. lem, 00 Oder /,., von der üblichen Breite des in Unterfuchung ge 
nommenen ®emebes, u. f. w.), modurd das Abmeſſen des Raumes, innerhalb deſſen 
man die Fäden zählt, erfpart wird; oder es iſt mit einem unter dem Glaſe ange: 
brachten Zeiger verjehen, der nebjt dem Glaſe langjam fortrüdt, wenn man eine (den 
durchlaufenen Raum anzeigende) Mitrometerfchraube umdreht, ſodaß im Zählen der 
Fäden weniger leicht ein Irrthum vorfallen kann. 

Wenn bie Deffinung im Boden des Geftelles Freisrund (3. B. von 5 ober mm 
Durdmefler) gemacht wirb, fo gewährt dies bie Bequemlichkeit, daß das Glas im jeber 
ibm durch Zufall ober Abficht gegebenen Stellung zum Gebrauche richtig ftebt, wogegen 
man bei vierediger Geftalt ftet8 dafür forgen muß, baf die Seiten ber Seffnung parallel 
zu den Fäden des Gewebes ſind; daher kann auch die unterſuchende Perſon beliebig das 
Inſtrument drehen wie es nöthig iſt um einen Schatten des Glasgeſtelles auf dem Stoffe 
zu vermeiden. — Die viereckige Oeffnung macht man öfters, ſtatt quadratiſch, länglich 
(als Rechteck von 10 MM gänge bei 5 UM Breite) damit die Fäden nach Erforderniß 
auf kleinerem ober größerem Raume (erfteres bei feinen, leigtere® bei groben Gemeben) 
gezählt werben können. 


Herftellung der Schäfte und der Nietblätter. 


Bon der Herftellung dieſer zwei wichtigen Beſtandtheile des Webſtuhles foll im 
Kürze nur das Nötbigfte bier gejagt werben. 

a) Mit ber Berfertigung der Geſchirre oder Schäfte (nämlich mit der Bildung 
unb Befeftigung der Ligen, Lißenftriden, Litzenaufſchlagen, Geſchirrfaſſen) 
giebt ſich au g ber Weber jelbit ab. Die Ligen beftehen aus feftgedrehten, rundem 
und glatten, Inotenfreiem Baumwoll- oder Leinenzwirn, der aus 3, 4 bis 6 Garnfäben 
gemacht ift. In England wird auch gezwirntes wollenes Kammgarn aus ſehr langer 
Wolle dazu angewendet, und in den Seibenzeugfabrifen maht man in gewiffen Fällen 
die Ligen aus gezwirnter vober Seide. Die zwei zu einem Schafte gebörigen hölzernen 
Stäbe werden horizontal und in der erforberlihen Entfernung von einander fo anf ein 
Geftell hingelegt, daß bloß ibre Enden aufruben. Parallel mit beiden Stäben und mitten 
in ibren Zwilchenraum legt man einen runden glatten Eijenftab, deffen Dide die Größe 
der Augen ober Schleifen (S. 871) beftimmt. Zwei Perſonen nehmen nun, einander 
gegenüber, jede vor einem ber Stäbe, Plat und fangen die Arbeit an einem Ende ber 
Stäbe an, zu welchem Bebufe fie eine gehörige Anzahl der in erforberlicher Fänge zu- 
gefchnittenen Zwirnfäden neben fich liegen haben. Die eine Perſon biegt einen Faden 
in beflen Mitte jchleifenförmig um, jchlingt ihn mit ber Biegung um ben Eifenftab; 
macht dicht an letzterem einen Knoten, zieht den doppelten Faden nach dem Stabe bin, 
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umſchlingt auch diefen, und Inüpft bie Pite an einer längs befielben ausgefpannten 
Schnur (cristelle, maitland cord, backing) fe. Die andere Perſon bat unterbeß 
ihren faden durch die auf dem Eifenftabe gebildete Schleife gezogen, ihn dann boppelt 
zufammengenommen und an bem zweiten Stabe befeftigt. So fhreiten beide gemein- 
Ihaftlid an den Stäben hin fort, indem jebe Litze aus zwei im einander gebängten 
Fiden erzeugt wird. In einzelnen Fällen kommen jedoch mancherlei Abänderungen in 
ber Geftalt der Ligen zur Anwendung. Um bie richtige ug a von Piten und zwar 
in ber erforderlichen regelmäßigen Anordnung aufihlagen zu können, verfieht man vor 
Anfang der Arbeit die hölzernen Stäbe mit einer Eintheilung, zwifchen deren Striden 
durch eine Zabl bemerkt ift, wie viel Fiten der Raum enthalten muß. — Um bie Hand: 
arbeit zu erjegen und die größte Negelmäßigfeit der Ausführung zu erlangen, find auch 
Maſchinen zur Berfertigung der Webergefchirre erfunden worden‘). Auch hat man 
neuerdings die Litzen einfchlieflich der Zeugringel mit Vortheil aus Eifendraht verfertigt. 

b) Die Berfertigung der Rietblätter (Weberlämme) wird meift von eigenen 
Blattbindern (peignier, faiseur de peignes, reed maker) oder in größeren Weber- 
tammfabriten betrieben. Peßteres ift namentlich in Betreff der metallenen (meffinge- 
nen und ftäblernen) Blätter der Fall. Immer zerfällt die Arbeit in zwei Haupttheile, 
nämlich die Darftellung der Stäbe oder Zähne (S. 879), und bie Befeftigung berjelben 
zwiihen ben bölzernen Leiften (das Segen ober Binden). 

Robr-Blätter (peignes de canne), — Das Material zu benjelben find bie 
boblen Stengel bed zabmen Rohres oder zahmen Schilfe® (Arundo donax), weldye zuerft 
in Stüde von ſolcher Länge zerjchnitten werben, wie bie fänge ber Blattzähne erforbert. 
Jedes ſolche Stüd wird fodann in eine Anzahl gleich breiter Streifen gejpalten, wozu 
man fi eines — —— Schneidwerkzeuges (rosette) bedient. Dieſes beſteht aus 
einem Heinen Zylinder von Eiſen, auf deſſen Umkreis ftrablenartig, in gleichen Abſtänden 
von einander, dünne und kurze Schneiden angebracht find, ſodaß das Ganze eine Art 
Stern bildet. Dieſes Inftrument ift auf einem Tiſche aufrecht ftebend befeftigt; man 
jegt ein Stück Rohr auf daffelbe (mobei der Zylinder in beffen Inneres tritt), und treibt 
es duch einen Hammerſchlag daran berunter, Jede Schneide fpaltet dadurch das Rohr 
der ganzen Länge nach und baffelbe zerfällt demnach in fo viele Streifen, ald Schneiden 
vorhanden find. Diefe Streifen werden mit einem Werkzeuge, welches dem Korbmacher⸗ 
Hobel (Bd. I, S. 817) äbhnlich ift, auf den Flächen geglättet und zu gleicher Dide ge- 
bradt; ferner mittelft eines Schmalers (S. 817) an ben Kanten abgeglihen und auf 
die beftimmte gleiche Breite vebuzirt; endlich (um Weichheit und Biegſamkeit zu erlangen) 
in heißem Seifenwafler eingeweiht und wieder getrodnet, Sie find nun zum Binben 
fertig. — Die Peiften des Blattes, zwifchen welde die Zähne eingefett werben, beftehen 
jede aus zwei halbrunden (gebobelten unb in einer Art Ziebeifen, ©. 723, abgeglide- 
nen) Stäbchen, bie mit ber flachen Seite einander zugefehrt find und fo viel Raum 
zwiſchen fich laſſen, als die Breite der Zähne erfordert. Ein ftarfer gezwirnter, mit Pech 
xtränfter baumtwollener Faden (Bindfaden, ligneul) wird fo um dieſe zwei Stäb- 
ben in einer Schraubenlinie berumgemwidelt, daß zwiſchen je zwei Winbungen beffelben 
ein Zahn ſteht. Die Dide des Bindfadens beftimmt den Abftand der * von ein⸗ 
ander; denn letztere werben jo nahe an einander geſchlagen, als der Faden geſtattet. 
Zum Binden dient eine mechaniſche Vorrichtung (Blatt-Uhr), deren Geſtell durch eine 
Bank von etwas größerer Länge als das längſte Rietblatt gebildet iſt. In einem 
Lugen-Ausſchnitte dieſer Bank ift ein Kaſten von Eiſenblech verſchiebbar, welcher den 
aus einem Räderwerke ꝛc. beſtehenden Mechanismus enthält. Born an dieſem Kuften 
(dem Arbeiter zugefehrt) befindet fih ein furbelähnlicher Hebel; unter demjelben ein 
Tritt mit Gegengewicht; oben darauf ein Zifferblatt, deſſen Zeiger von ] bis 20 bie 
Anzahl der eingebunbenen Blattzähne anzeigt, nebft einer Glode, an welde ein Sammer 
Glagt, ſobald 5, 10, 15 oder 20 Zähne (/,, . 1 Gang, ©. 879) eingebunden 
fund. Die zu dem Blatte beftiimmten hölzernen Leiften find horizontal neben einander 
feftgefegt, gehen buch Deffuungen des Kaftens, und find nur an ben Enden unterflügt 
und befeftigt. Der Blattbinder legt einen Zahn nah dem andern zwifchen bie 





') Brevets, LX. 155. — Brevets 1844. T. 1, p. 255; T. 7, p. 29; T. 13, 
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Leiften; zieht mit feinem Fuße den Tritt nieder und bewirkt dadurch, daß zwei am * 
Kaften befindliche, mit dem Bindfaden angefüllte Spulen einen Kreisgang machen, folg- 
Ih den Raben einmal um die Leiften wideln; und brüdt mit der Hand auf ben 
furbelartigen Hebel, durch deſſen Verbindung mit dem Mechanismus zwei auf ben Leiften 
fih ſchiebende metallene Hilfen den Bindfaden feft anſchlagen oder zufjammenfdieben. 
Das Gegengewicht des Trittes bebt biefen letern wieder auf. Nach jedem Zahne rüdt 
ber Kaften ein wenig nach ber Fänge der Bank und bes fich bildenden Blattes fort, ſodaß 
die Stelle, an welcher bie Zähne eingelegt werden, immer in gleihem Maße frei und zugäng- 
lich bleibt. Nach Bollendung des Blattes werben die aus den Leiften hervorragenden Enben 
ber Zähne mit einem Meſſer abgeichnitten und bie Leiſten ſelbſt mit Papier überflebt. 
Metallene Blätter (peignes mötalliques). — Man wählt dazu Meffing- ober 
Stahldraht (feltener Eifenbrabt, weil in diefem fehr häufig ausgedehnte unganze ober 
ſchieferige Stellen fich befinden). Die Arbeiten, welche mit dem Drabte vorgenommen 
werben, find folgende '): 1) Das Plätten (Flachwalzen). Die Plättmajdhine bat ein 
Beftell in Form einer horizontalen Bank. An einem Enbe diefer Bank befindet fi an 
borizontaler Achje ein Rab oder eine Scheibe von 600 MM Durchmeffer, worauf der runde 
Draht aufgerollt iſt; am andern Ende ein ganz gleiches Rab, auf welches er (durch 
Umdrehung beffelben mittelft einer Handkurbel) hinübergezogen wird, um fich dort auf: 
zurollen, nachdem er durch die Plättwalzen gegangen if. Bon dem erften Rabe kommend 
gebt der Draht zunächſt durch eine auf der Bank angebradhte Borrihtung, welche im 
Zweck völlig und in ber Einrichtung ſehr nahe mit bem Richtholze der Nadler (Bd. I. 
©. 526) übereinftimmt. „Sie enthält 11 eiferne, ſenkrecht ftebende runde Stifte von 6 I" 
Dide, zwiſchen welchen ber Drabt ſich durchziebt, um gerade zu werden. Nach feinem 
Austritte aus dieſen Hichtftiften gebt derfelbe durch ein eifernes trichterartiges Röhrchen, 
welches ihn zwifchen zwei über einander Tiegende, 60 mM dicke und KOMM ange, 
ftäblerne Walzen einführt. Pebtere drüden ibn platt. Das Plätten wird 2 oder 3 mal 
(nöthigenfall® öfter) wiederholt, bis der Drabt breit und dünn genug if. — 2) Das 
Beihneiden. Hierzu dient eine Bank mit zwei den Draht (vor und nad ber Bear: 
beitung) aufnehmenben Rädern, gleich der beim Plätten angewenbeten; nur ift ftatt ber 
Walzen und der dazu gebörigen Theile ein anderer Auffat angebracht, der mit zwei 
gegen einander geneigten bobeleifenartigen Meffern verjeben ift. Jedes dieſer Meffer 
fteht auf der Kante, ſodaß feine Schneide eine ſenkrechte Finie bildet, und bat eine 
Ihräge Richtung gegen die Horizontallinie, in welcher der Draht zwiſchen beiden Eijen 
durchläuft. Dieſe jchräge Stellung ift eine folde, daß Die zwei ſenkrechten Schneiden 
einander auf fo weit nahe ftehen, al® die dem Drabte zu laſſende Breite erfordert. Die 
Scneiben ftehben nach der Seite bin, von welcher der Drabt herkommt; die anderen 
Enden ber Mefler, zwiſchen welchen ber Drabt wieder beraustritt, find weiter von ein- 
ander entfernt. Die Meffer jchneiden lange feine Späne von dem geplätteten Drabte 
ab und biefer erhält dadurch die richtige und gleiche Breite, feine Kanten bleiben 
aber noch mehr oder weniger wellenförmig, wie fie vom Plätten ber find. — 3) Das 
Geraberihten auf den Kanten. Es geſchieht auf einer eben folhen Bank mit 
- zwei Näbern oder Scheiben, wie die vorbergebenden Operationen; nur ift in ber Mitte 
(ftatt der Walzen oder ber Meffer) eine Vorrichtung von 7 zylindriſchen eifernen, 6 mm 
biden, ſenkrechten Stiften aufgejetst, melde jo wie die Stifte auf dem Richtholze 
ber Nabler wirken. Dieje Borrichtung beftebt aus zwei Eifenplatten, jede 20 mm 
lang, 50 mM breit, 2 mm did. Die obere Platte rubt und gleitet mit ihrer untern 
Fläche auf den obern Enden jener Stifte, welche auf der untern Platte ſtehen. — 4) 
Abermaliged Beſchneiden (wie 2), um den von Operation 3) entftanbdenen Grath 
an den Kanten wegzufchaffen. — 5) Das Feilen, um bie Flächen zu ebenen. Die 
Bank (das Geftell der bierbei in Gebrauch kommenden Borridytung) gleicht der bei deu 
vorigen Arbeiten angewenbeten. Die wirfiame Vorrichtung aber befteht aus einem Heinen 
niedrigen Geftelle, worin ſechs oder acht (paarweife auf einander liegende) flache Feilen- 
ftüde von etwa 25 UM Breite bei 35 bis 50 MM gänge (reed maker’s files) fich befinden, 
Zwiſchen diefen 3 oder 4 Feilen-Paaren (von welden bie erften gröber und ſchärfer, die 
folgenden ftufenmweife feiner und mehr abgenutst find), gebt der Draht durch, ſodaß fi 
beide Flächen befielben zugleich abfeilen. Man giebt dabei Del. — 6) Das Abrunden 
ber Kanten. Bis jett ift ber Querſchnitt des Drahtes ein ſchmales Rechted, lm 
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bie Eden des letztern abzurumden, damit fie den Kettenfäden auf dem Webftuble feinen 
Schaden tbun, wird wieder eine Bank gleich den vorigen angewendet (fogar die nämliche, 
werauf 3. B. das Feilen verrichtet worden ift); mur wird als Aufjag, ftatt des Feilen— 
lepfes ac, eim bölgerner ftebender Zylinder von 830 WM Durchmefier und 120 mm Höhe 
angebracht, anf defien Rand (am Umkreiſe der obern Grundfläche) ein Arbeiter mit ber 
Hand ein ſchneidendes Werkzeug ftütt, unter befien Schneide (mitten über bie obere 
Kreisfläde des Zylinders) der Drabt durchläuft. Das Schneideinftrument bat ein hölzernes 
Heft und gleicht einem einjeitig zugeichärften Meißel, deſſen Schneide in ber Mitte konkav 
begenförmig ift. Er greift mit dieſer Konfavität über die ganze Breite des Drabtes und 
rundet alfo (durch Wegichneiden feiner Spänden) zwei Kanten zugleich ab. Die anderen 
beiden Kanten erbalten diefelbe Bearbeitung, indem man den Drabt ein zweites Mal 
(aber nun umgewenbet, auf ber andern breiten Fläche liegend) unter dem Inftrumente 
durchgehen läßt. — 7) Das Geraberihten auf der Fläche, um alle zufälligen 
Budel herauszuſchaffen. Die Bank dazu ift wie vorher. Die wirkſame Borrichtung 
enthält 9 ftählerne Walzen oder Rollen von 12 MM Durchmeſſer und 12 mm Pänge, 
deren Achſen berizontal und welche in zwei über einander befindlichen Reiben fo ange- 
rat find, daß 5 Walzen unten, 4 oben fich befinden, und bie oberen über ben 
Zwilchenräumen ber unteren liegen. Die MWirfung auf den Drabt ift jener der Richt: 
fifte im Operation 1) nnd 3) gleich, nur daß fie von oben nach unten ftattfindet, wo— 
gegen dort von links nach rechts. Die Walzen der obern Reibe Tiegen in einem 
beweglichen Eifenftüde, welches durh Schrauben gehoben und geſenkt werden kann, um 
de zwei Walzenreiben einander genau in dem Grabe nahe zu ftellen, wie es mach ber 
Dide des Drabtes nötbig if. — 8) Das Poliren. Es geſchieht mittelft Schmirgel 
und zuletzt mit Kalt auf einem zufammengelegten Lappen, durch welden man ben 
Draht Saufen läßt. Die Banf mit den beiden (zur Aufnabme des Drabtes beftimmten) 
Scheiben ift gebaut wie immer vorher. — 9) Das Ausſuchen, d. b. das Bejehen bes 
Trabte® und Herausfchneiden aller unganzen fchiefrigen oder ſonſt fehlerbaften Theile. 

Das Binden, Seten der metallenen Riete geichieht (mit baummollenem Faben, 
zumeilen mit Eifen- oder Meffingbrabt) entweder auf der ſchon oben bejchriebenen Blatt— 
ubr (au welchem Bebufe vorläufig der flache Draht mittelft einer einfahen Vorrichtung 
in gleih lauge Stüde zerfchnitten wird), oder auf einer fehr fünftlich eingerichteten 
&ammjetgmafchine'), in welcher ber Kamm ſenkrecht von oben nad unten durch 
die Bewegung einer langen Schraubenfpindel fortjchreitet, während der Draht von ber 
Scheibe, auf welche er beim Poliren aufgewidelt wurde, in die Mafchine tritt, zwiſchen 
die hölzernen Stäbe eingefhoben und dann ſogleich abgejchnitten wird. Zwei Spulen 
rideln durh eine Kreisbewegung den baummollenen Bindfaden um die Stäbe. Eine 
iondere Borridtung bewirkt das Aneinanberichlagen der Zähne. Die Maſchine ar- 
seitet fo fchnell, daß ın jedem von zwei Kämmen (bie fie gleichzeitig verfertigt) 300 
Zäbme in einer Minute eingeſetzt werben, und zugleich ſehr gut. Als Triebkraft für 
vier ſolche Maſchinen und einige Nebenvorrichtungen ift etwa eine Pferbeftärke anzunehmen. 
Eine febr einfache Methode des Setzens aus freier Hand beftebt darin, daß man bie 
Zähne an jedem ihrer beiden Enden zwijchen die Umgänge eines fchraubenartig zur 
Röbrenform gewundenen Eifendrabtes einjchiebt?). 

Nah dem Binden werden bie metallenen Rietblätter ausgebejfert (mas namentlich 
ri den auf der Maſchine verfertigten nöthig iſt). Infofern nämlich einzelne Zähne 
derin gefunden werben, welche fchief ftehen oder nicht ganz gerade find, biegt man biefelben 
darch Einſchiebung eines Heinen Meſſers und Häfchens zurecht, Damit alle Zwifchenräume 
dellig gleich werben (was bei einem guten Blatte eine höchft wejentliche Bedingung ift). 
Dann taucht man die mit dem Bindfaden umwidelten hölzernen Stäbe in geſchmolzenes Pech 
and überffebt fie, wenn letteres erfaltet ift, mit Papier. Endlich werden die Zähne mit einem 
delteideten Peinenlappen, in welchem ein feilförmiges Stüd Holz eingewidelt ift, abgepust. 

Man verfertigt auch metallene Kämme, deren Zähne durch Zinnlotb (Schnelllotb, 
®. I, S. 388) zufammengegofien oder zujammengelöthet find. Sie erfparen etwas (6 
"8 11 Prozent) an der Fänge der Zähne (für gleiche Sprunghöhe), folglih an Drabt- 


) Brevets, XXII, 55; XXV. 389; XXXX. 260. — Brevets, 1844, T. 43, p. 
254. — Berliner Berbandblungen, XXXVI. (1857), ©. 227. 

) Mittheilungen 1855, ©. 229. — Polyt. Centr. 1855, ©. 1168. — Polhyt. 
Sourn., Bd. 137, ©. 345. 
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Material, haben aber ben Nachtbeil, daß ber Weber felbft nicht im Stanbe if, ver 
bogene ober bejchäbigte Zähne herauszunehmen nnd zu erfeßen. Der Kamm wird au 
fangs wie gewöhnfich gebunden, jeboch fo, daß die Feiften oder Stäbe näher beijammen 
ftehben und die Zähne durch dieſelben binausragen; bann werben in einer ans zmei 
Eifenplatten gebildeten Gießform biefe hervorftebenden Enden ber Zähne auf 10m 
weit einwärts mit Zinnloth übergoffen, ſodaß dieſes ein flaches Stäbchen bildet; endlich 
ſchneidet man die Bindfäden auf, zieht fie heraus und bejeitigt bie hölzernen Stäbe, 
welche nur zur Zufammenbaltung bes Blattes vor dem Vergießen gebient haben. Zum 
Schute des Zimnverguffes und um das Blatt gehörig in die Lade des Webſtuhles ein- 
legen zu können, ſchiebt man über die zufammengegoffenen Ränder zwei hölzerne Leiften, 
beren jebe eine Nutb enthält, und welde man mittelft der gewöhnlichen Fröſche (S. 
879) vereimigt. Soll ftatt des Vergießens das Löthen angewendet werben, fo bindet 
man die Zähne an jedem ibrer Enden. mit bünnem Eiſendrahte zwiſchen zwei flade 
eiferne Stäbchen, deren jedes 2 UM hreit nnd ] mm dick ift und aus welchen bie Zähne 
noch 6 UM meit bervorragen; bringt die äußerſten Enben zwifchen zwei ähnliche Gijen- 
ſtäbchen, welche man von 80 zu SO MM Fänge mit einem feinen Drahte zufanmmen 
bindet, und taucht endlich das Blatt mit jeber ber langen Seiten bis an bie inneren 
Stäbchen (jo weit nämlich, als das Loth reihen foll) — nachdem man biefe Stelle mıt 
meingeiftiger Anflöfung von Phosphorſäure überpinfelt bat — in bie gefchmolzene 
Miſchung aus Blei und Zinn ein. Letztere überzieht hierbei die äußeren Stäbchen und 
füllt zugleih die Deffuungen zwifchen den Zähnen in dem ſchmalen Raume ven ben 
äußeren bis an die inneren Stäbchen. 

Der Berfuh, MWeberblätter im Ganzen aus einer Stahlplatte zu verfertigen in 
melde man ſchmale nabe bei einander ſtehende Spalte oder Schlite mittelft eimer 
Kreisfäge einihnitt’), wird in der Ausführung auf manderlei Schwierigkeiten ftoßen 
und Blätter Tiefern, an welchen Ansbefferungen faum möglich find. 


I. Der Stuhl zu gazeartigen Geweben, 


Man muß, um die Entjtehungsart diefer merlwürdigen und interefjanten Art 
von Gewebe leicht zu faſſen, fih die (S. 866) gegebene Beichreibung deflelben gegen: 
wärtig halten. Bei der Weberei mit gekreuzter Kette (cross weaving) liegen immer 
je zwei Kettenfäden, welche zujammen in ein Riet des Blattes eingezogen find, 
nahe an einander, und zwijchen zwei folhen benachbarten Fädenpaaren bleibt ein 
verhältnißmäßig großer Zwiſchenraum. Da nun zugleih dur die Kreuzungen der 
zufammengehörigen zwei Fäden zwifchen den einzelnen Einſchlagfäden lektere von 
einander entfernt gehalten werden, und die Schläge der Lade auch nur leicht find; 
jo erhält das Gewebe mehr oder weniger große vieredige Deffnungen, wie ein Sieb, 
wobei die Kreuzungen der Kette dem unregelmäßigen Verjhieben der Einfhlagfäden 
entgegen wirlen. Um aber auch die Kettenfäden-Baare jelbit in gleichen Abftänden 
von einander zu erhalten, darf man denfelben feinen unnöthigen Spielraum in den 
Definungen des Blattes lajfen; und man wendet deshalb ein feines Blatt an, 
welches doppelt jo viel Zähne hat als die Kette Fädenpaare enthält, zieht aber 
durchgehends nur durch jedes zweite Niet ein Fädenpaar, und läßt dazwifchen ein 
Niet leer. Bon zwei zufammengebörigen Kettenfäden wird derjenige, weldyer ſtets 
Dberfah macht, feiter Faden, Stüdfaden (til droit, fil fixe), und der andere, 
der bei jedem Schuſſe im Unterfadhe iſt, Polfaden, Schlingfaden ober 
Dreherjaden (fl de tour) genannt. Die Bereinigung aller Stüdfävden (vie 
Stüdtette) befindet jih auf einem Kettenbaume und wird durch ein Schneller: 
gewicht (S. 868) ftraff angefpannt; die Geſammtheit der Polfäden (die Pole, Vol: 
fette) bat für fich einen zweiten Kettenbaum, der ein wenig unter dem Baume ver 
- Stüdfette liegt und mit einem jehr leichten Laufgewichte (S. 868) verjehen it. In: 

dem nämlich die Polkette, damit die Kreuzung entjteht, ſich Faden für Faden um 


- 1) @önie ind., T. 13, p. 290. 
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die Stüdtette berumfchlingen muß, bedarf fie einer größern Nachgiebigleit, meldhe 
auf vorſtehende Weiſe erreicht wird. 

Das Gewebe der Gaze (gaze, gauze) wird entweder in der ganzen Ausdehnung 
des Stüdes ausgeführt (glatte Gaze, gaze unie, plain gauze),; oder es dient 
nur ala Grund für verfchiedenartige (4. B. broſchirte) Mufter und wird häufig theil: 
weile mit anderö gewebten (3. B. taffet: oder atlasartigen) Streifen untermiſcht. 
Ya diefen Fällen muß die zum Mufter, zu den Streifen zc. erforderliche Einrichtung 
bei Stubles mit jener, welche die Gaze bervorbringt, verbunden werden. Hier iſt 
nur die Rede von glatter Gaze. Selbſt diefe Tann wieder mit mandherlei, in ge: 
wiſſem Grade abgeänderten Einrichtungen erjeugt werben '), Es mag genügen, bier 
diejenige zu beſchreiben, welche jest die gebräuchlichſte ift ?). 

Der einfachſte Gazeſtuhl enthält zwei Schäfte oder Flügel von gewöhnlicher Art, 
einen fogenannten Gazeſchaft (meldher die weſentliche Cigenthümlichkeit des Gaze— 
tubles überhaupt bildet) und zwei Tritte. Die beiden Ketten find in die zwei Schäfte 
fo eingezogen, daß in den Augen des erjten oder vordern Schaftes (Polflügel, lisse 
de tour) alle Fäden der Poltette der Neihe nad ſich befinden, wogegen der zweite 
oder hintere Schaft (Stüdflügel, lisse fixe) alle Fäden der Stüdtette enthält. 
Benn die Gefammtlette in ihrer natürlichen Lage fich befindet, jo wechjelt vor dem 
Blatte gegen den Bruftbaum hin in ihrer Ebene durchaus ein Stüdfaden mit einem 
Polfaden ab, und jeder Polfaden befindet fih rechts neben feinem Stüdfaden. 
Gebt bei diefem Zuftande die Polkette nieder und die Stüdkette in die Höhe, jo be- 
balten alle Kettenfäden ibre parallele Lage neben einander, und die Kette macht nad 
Art einer jolhen zu leinwandartigen Stoffen ihr Zah (offenes Fach, open 
thed, plain shed), Da aber nah dem (S. 866) Gejagten der Polfaden in dem 
Raume zwiſchen zwei Einfhußfäden oberhalb des Stüdfadens nah der linten 
Seite ſich hinüberziebt, um fodann für den nächſten Einfhuß doch wieder in das 
Unterfach zu gehen (Kreuzfach, cross shed); fo wird, um dies zu bewirken, eine 
befendere Vorrichtung nöthig, die eben keine andere ift, als der fchon erwähnte 
Gazejhaft (lisse anglaise, lisse A culotte), welder vor den Flügeln, um 150 big 
NIMM näher an der Lade, hängt. Diefer ift aus einem ganzen Schafte (lisse à coulisse, 
«andard) und einem dicht daran befindlichen halben Scyafte (culotte, doup) zufammen: 
gelest,. Der ganze Schaft hat einen obern und einen untern Stab, zwifchen welchen 
beiden feine Ligen ausgejpannt find; diefe Ligen haben aber feine Häuschen (S. 871), 
ſondern beitehen aus jogenannten Stelzen, d. h. Ober: und Unterlige in Geftalt doppelt 
laufender Fäden, melde an ihren Umtehrungsitellen wie zwei Glieder einer Kette 
ohne Weiteres in einander hängen. Der balbe Schaft bat nur einen obern Stab 
md von diefem berabbängende Oberligen (demi-mailles, mailles A culotte, bows, 
donps), welche mit einer langen Schlinge endigen. Dieſe Schlinge oder diefes Häus— 
Sen einer jeden halben Lige ift durch die dazu gehörige Unterlite des ganzen Schaf: 
S dergeftalt hindurchgezogen, daß ein Faden des Häuschens zwiſchen den zwei 
Biden der Stelze eingefchlofien, der andere aber außerhalb ſich befindet, die Stelze 
und dad Häuschen des Halbihaftes alfo ſich nicht von einander trennen können. 
Dark) die Häuschen find die Polfäden gezogen. Im Rubezuitande des Stuhles hält 
des untere Ende des Häuschens den Polfaden an diefer Stelle ein wenig über den 





) Sprengel, Beiäreibung der Handwerker und Kiünftler, 14. Sammlung, Ber- 
Im 1797, ©. 632. — Bartſch, Borridtungsfunft, I. 93, — Murphy, 
Treatise on the Art of Weaving, p. 135. — Falcot, Traitd de la fabrica- 
tion des tissus, II. 108. — Berliner Verhandlungen 1858, S. 137. — Bolt. 
Jeurn. Bd. 150, ©. 342. — Polyt. Eentr. 1859, ©. 583. — Schweiz. 2. 
1859, S. 7. — Technolog. Encyklopäbie, XX. 390, — Atlas L, Taf. 9. — 

utiche Ind.Ag. 1872, ©. 274. 
) Mittheilungen 1856, ©. 99. — Polyt. Cent, 1856, ©. 778. 
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daneben liegenden Stüdfaden emporgehoben ; der Punkt, wo Unter: und Oberlike 
des ganzen Schaftes in einander hängen, liegt höher oben als die Kette. Es it 
übrigens nod der wejentliche Umjtand zu bemerten, daß die Lite des ganzen Schaftes 
lints neben dem Stüdfaden herabgeht. Wenn daher diefer Schaft niedergezogen wirt 
und das obere Ende feiner Unterlige fi im untern Ende des Häuschens des halben 
Schaftes aufſetzt, jo wird legterer genöthigt, der niederfteigenden Bewegung zu folgen, was 
nicht anders geſchehen fann al3 indem feine Ligen nebft den darin liegenden Pol: 
fettenfäden oberhalb der Stüdfäden auf deren linte Seite binüberjpringen, mo ſie 
jofort ins Unterfach gehen, weil fie von dem obern Ende des Häuschen erreicht un 
mitgezogen werden. Es leuchtet hiernach ein, daß der ganze Schaft des Gazegejchirres 
nur dazu vorhanden ijt, diefes Spiel des halben Schaftes zu bewirfen, eine direkte 
Verbindung zwiſchen ihm und den Kettenfäden aber nicht jtattfindet. Gegengewichte 
find angebradt, um jowohl den ganzen al3 den halben Schaft wieder aufzuzieben, 
wenn jie niedergetreten und hierauf ſich jelbjt überlafjen werden. 

Ehe die Erklärung weiter fortjchreitet, muß man fi die Einziehung der Kette, 
wie jie aus Vorftehendem ſich ergiebt, klar vergegenwärtigen: jeder Stüdfaden it 
hinten durch ein Häuschen des Stüdflügel3 gezogen und wird nur von diejem regiert, 
da er vorn frei zwifchen einer Like des ganzen und einer Lite des halben Gaje: 
ichaftes binläuft; jeder Polfaden hingegen liegt hinten in einem Häuschen des Vol— 
flügels, vorn in einem Häuschen des halben Gazejchaftes und wird bald von diejem, 
bald von jenem regiert. Die beiden Tritte dienen: der erjte oder weiche (leichte) 
Tritt, pas doux (fo genannt, weil er leichter zu treten ift) zur Bildung des offenen 
Faches; der zweite oder harte (fhwere) Tritt, pas dur (welcher mehr Kraftan: 
jtrengung erfordert) zur Hervorbringung des Kreuzfahes. Wird der weiche Tritt 
getreten, fo geht der Stüdflügel in die Höhe und bringt alle Stüdjäden ins Uber: 
fach; der Polflügel aber geht nieder und verjegt die Polfäden ins Unterfach, wobei 
zugleih auch der halbe Schaft des Gazejchaftes fich jenkt, damit deſſen Häuschen das 
Niedergehen der Polkette nicht hindern. In das fo gewonnene offene Fach wird 
ein Schußfaden eingetragen. Wird jodann der harte Tritt getreten, jo geht ber 
Stüdflügel abermals in die Höhe, dagegen der ganze Schaft des Gazeſchaftes binab, 
wobei dieſer den halben Schaft nah ich zieht und das Kreuzfach auf oben be 
jchriebene Weiſe erzeugt. Nun ſchießt man wieder einen Faden ein. Mit dem 
Treten beider Tritte wird ſtetig abgewechfelt. 

Iſt das Gewebe fein und Heinlöcherig, jo wendet man zwei Stüdflügel, zwei 
Polflügel und zwei Gazeſchäfte an, aus demſelben Grunde, der beim Weben feiner und 
dichter leinwandartiger Stoffe die Anbringung von vier Schäften ftatt zwei bedingt 
(S. 872). — Eine ältere Einrichtung des Gazeftubles ift die mit dem Perlkopf 
(eulotte, bead lam, doup), welder ftatt des oben bejchriebenen Gazefchaftes zur Bildung 
bes Kreuzfaches diente und einen balben Schaft mit einem durchbohrten Glaskügelchen 
(Perle, perle, dead) am Ende jeder feiner halben Litzen darftellte. Durch diefe Perle 
wurbe der Polfaden eingezogen, und fie mußte beim barten Tritt das Kreuzen bei 
Polfadens mit dem Stüdfaden bewirken, inbem fie erftern unterhalb des letzter 
nad der andern Seite hinüberzog. 


Dritte Abtheilung. 
Die Stuhl-Einrichtungen zu geköperten Zeugen. 


Menn man bei einem gelöperten Stoffe den Gang eines Eintragfadens verfolgt, 
fo bemerft man, daß nicht immer nur ein Faden der Kette darüber und darunter 
liegt, jondern oftmals zwei oder mehrere Fäden; fowie, daß ſtets mehr als 
ztvei verfchievene Lagen des Eintrages mit einander abmwechjeln. Beides findet aber 
bier nad einem fo einfachen Geſetze jtatt, daß die ganze Fläche des Gewebes glei: 
artig, ohne einzelne ſich unterſcheidende Theile, aljo ohne eigentlihes Muſter, ſich 
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darftellt: nur unter gewiffen Vorausſetzungen zeigt das Gewebe eine unter ſpitzem 
Bintel zu den Schußfäden verlaufende Streifung., Man nennt eine joldhe Fäden: 
verbindung überhaupt Köper, Keper oder Kieper (tweel, twill) und unter: 
iheidet Davon mehrere weſentlich verjchievdene Arten. 

Gegenüber dem glatten oder leinwandartigen Gewebe offenbart das geföperte ſolche 
eigenthümliche Beichaffenheiten und namentlih Vorzüge, daß bierdurd die wichtige Rolle 
erflärbar wird, welche der Köper in der Weberei jpielt. Es ift im Bejondern bervor- 
zubeben: a) Das gefällige, auf verichiedene Weiſe zu modifizirende Anſehen bes Köpers. 
b) Die zu erreichende größere Schwere und Dide des Stoffes bei gleicher Dide des ein- 
jelnen Fadens. Es find nämlich viel weniger Punkte vorhanden, wo der Schußfaden 
zwiſchen Kettenfäden und der Kettenfaden zwiſchen Schußfäden bindurdtritt, um von 
einer Fläche auf die andere überzugeben; baber lafien Kette und Einſchuß ſich näher 
jufammendrängen, mebr Fäden von beiden auf gegebenem Raume ſich anbringen. c) Die 
weihe, geihmeidige und lodere, manchmal fait ſchwammartige Beichaffenbeit, welche bei 
Kleidungsstoffen dem Faltenwurfe günftig ift, bei Handtüchern u. dgl. das Einfaugen 
einer größern Menge Feuchtigkeit geftattet, 20. d) Die meift verichiedene Beſchaffenheit 
der beiden Flächen des Zeuges, woburd es möglich wird, auf der einen Seite (melde 
beim Gebrauch die rechte oder Schau -Seite ift) die Schönheit der Ketten » (oder auch 
der Schuß) Fäden vorzugsweiſe geltend zu machen, während das minder ſchöne Material 
des Eintrages (beziebungsweije der Kette) bauptfächlich auf der Rückſeite liegt, aljo mebr 
oder weniger verftedt ift. 

Immer find zur Hervorbringung des Köpers mehr als zwei Schäfte und mehr 
al3 zwei Tritte erforderlih. Die Schäfte (melde in den meiſten Fällen in ungleicher 
Anzahl Fach machen, ſodaß beim Treten mehr oder weniger Schäfte binabgehen, 
als hinauf) werden entweder an Tümlern aufgehängt und mit kurzen und langen 
Uuertritten verjehen (S. 873), oder man bedient ſich dazu einer Vorrichtung, welche 
das Gehänge genannt wird, und aus dem bei Stühlen zu glatter Arbeit gebräuch— 
lichen Rollen -Gehänge (S. 872) entjtanden ijt. Um z. B. drei Schäfte aufzuhängen, 
bringt man an jedem Ende der Schäfte über denjelben eine Rolle an; legt über diefe 
eine Schnur (a), deren beide Enden berabhängen; und befejtigt an dem einen Ende 
der Schnur unmittelbar den erjten Schaft, an dem anderen Ende hingegen den Mittel: 
punkt eines furzen mwagebaltenartigen Uuerholzes (einer Wippe, jack), von deſſen 
Enden zwei andere Schnüre (b, e) herabgeben, welche den zweiten und dritten Schaft 
tragen. Wird nun 3.3. der Schaft 1 niedergetreten, jo zieht er die Schnur a nad 
ſich, und hebt mitteljt des anderen Endes derjelben die Schäfte 2 und 3. Tritt man 
aber den Schaft 2 oder 3, jo geht zuerjt, indem die Wippe (durch die Anfpannung der 
Schnur b oder e) ſich jchräg ftellt, ver Schaft 3 oder 2 mitteljt feiner Schnur e oder b 
in die Höhe, und dann folgt diefem, durch den auf die Schnur a ausgeübten Zug, 
der Schaft 1. — Berfieht man jedes Ende der Schnur a mit einer Wippe, jo können 
an den Enden diejer beiven Wippen vier Schäfte aufgehangen werden, die fi, nad 
dem Vorigen, ebenfall3 jo verhalten, daß alle die, welche nicht durch das Treten 
niedergezogen werden, in Folge dejjelben fich erheben. — Fünf Schäfte werden in 
folgender Weife aufgehängt: Ein Wagebalten wird an einem feiner Enden mit einer 
berabgehenden Schnur verfehen, an welcher unmittelbar der 1. Schaft befeftigt ift. 
Das andere Ende trägt eine Rolle, an welder mittelft zweier Wippen (mie vorhin 
beſchrieben) die übrigen vier Schäfte hängen. Verdoppelt man das Gehänge für 
drei Schäfte und verbindet die Kloben der zwei Rollen mit einander durch eine 
Schnur, welche über eine dritte, größere, weiter oben angebradhte Rolle gelegt wird, 
fo erhält man das Gehänge für ſechs Schäfte. Gleicher MWeife giebt die für 4, 
5 oder 6 Schäfte nöthige Vorrichtung durch Verdopplung das Gehänge für 8, 10 
über 12; umd durch neue Verdopplung (wobei abermals eine neue Rolle hinzutommt) 
Üt man im Stande 16, 20, 24 Schäfte aufzuhängen. Für gelöperte Stoffe kommen 
aber felten mehr als 8 Schäfte in Anwendung; die größeren Zahlen werden nur 

Weben gemujterter Zeuge gebraudt. Es verfteht ſich von jelbit, daß das Ge: 


900 Belöperte Zeuge. 


hänge jederzeit in ganz gleicher Beſchaffenheit an beiden Enden der Schäfte vor: 
banden jein muß. Diefe Art der Aufhängung bat den Fehler, daß fie leicht in 
Unordnung fommt, nicht ohne Unbequemlichteit einzurichten ift, und oft fein reines 
dad (S. 875) giebt, indem die Bewegung der verſchiedenen Schäfte in ungleichem 
Grade ftattfindet; die genannten Nachtheile werden auch dann nicht ganz verhindert, 
wenn man die Wippen durd Rollen erſetzt, wie es oftmals geſchieht!). Vorzuziehen 
iſt daher im Allgemeinen die Aufhängung an Tümlern. 

Bei der Mehrzahl gelöperter Zeuge ift der Gang, melden ein Gintragjaden 
nimmt, ein folder, daß derſelbe abwechſelnd unter mehreren Kettenfäden durd, 
und nur über einem einzigen Kettenfaden meg, geht. Der nächſte Eintragfaden 
nimmt einen ganz ähnlichen Weg, aber unter und über anderen Fäden der Kette. 
Die Anzahl der Kettenfäden, welche der Eintrag ohne Unterbrehung frei auf der 
Oberfläche liegen läßt, bejtimmt die Stärke des Köpers; fie kann mandmal ziemlid 
groß fein, darf aber eine gewiſſe Grenze nicht überjteigen, wenn der Stoff nicht an 
Zufammenhang und Dauerhaftigkeit Schaden leiden fol. Beträgt diefe Zahl in ver: 
ſchiedenen Fällen 2, 3,...7, 9; jo iſt die natürliche Folge davon, da man auf ber 
einen Seite des Stoffes nur "5, Ye. "/ Yo des Eintrages und ?/,, "u... 
"gr 0 der Kette, hingegen auf der andern Seite */,, My... "/zr "so des Eintrages 
und "/;, HMuree- ar 60 der Kette zu feben befommt. Da bierbei von je 3, 4,... 
8, 10 Kettenfäden einer durd den Eintrag bededt und auf der Fläche des Stoffes 
niedergehalten (gebunden) wird, fo entjtehen die Ausprüde: 3bindiger, 4bindi— 
ger...8bindiger, 1Obindiger Köper; wofür man aud fagt: 3fädiger, u. ſ. w. 
oder 3theiliger, ꝛc. In den meilten Fällen wird jene Seite für die rechte ange 
feben, auf welcher der größere Theil der Kette fihtbar ift, und diefe alfo den Körper 
bildet, weil fie aus feineren, glänzenderen, überhaupt ſchöneren, auch dichter beifammen 
liegenden Fäden befteht, die dem Zeuge das Anjehen geben müffen. Seltener ift 
dad Gegentheil. Die Anordnung kann aber entweder jo getroffen fein, daß die 
zwiſchen den freiliegenden langen Fadentheilen der Kette fihtbaren kurzen Theilchen 
des Cintrages (die Bindungen, liage) an einander ftoßen und ſchräg über den 
Stoff fortlaufende Linien bilden ; oder dieſe Theile können zerftreut angebracht werden. 
Letzteres gefchieht, wenn man die (wegen des Zufammenbanges unentbehrlichen) Bin: 
dungen möglichit verfteden und fo dem Stoffe gleihjfam das Ausjehen geben will, 
als beitehe er bloß aus den fehönen Kettenfäden. Den Köper mit zufammenhängen: 
den Bindungen nennt man Köper im engern Sinne (croise, croisure, serge, biassed 
tweel, regular tweel);, jenen mit zerftreuten Bindungen Atlastöper, Atlas (satin, 
broken tweel, satin tweel). Hiernach entitehen die zwei Klaffen: Köperzeuge oder 
croifirte, über Kreuz gearbeitete, Zeuge (etoffes croisees, Beiſpiele: rauber 
Bardent, Kaſimir, Merinos) und atlasartige Zeuge, Atlas (Etoffes satindes), 
Nachdem diefe im Folgenden abgefondert betrachtet fein werden, foll das Nötbige über 
einige andere, nicht jo allmein gebräuchliche Arten geföperter Gewebe hinzugefügt werden. 

A) Eigentliber Köper. — Es ift ſchon oben bemerkt worden, daß beim Köper 
der Gang eines jeden Cintragfadens die Kette in zwei Theile abjondert, von melden 
der eine aus lauter einzelnen Fäden, der andere aus Gruppen von 2, 3 oder nod 
mehr auf einander folgenden Fäden beftebt; jo zwar, daß der eine Theil der einen, 
der andere Theil der andern Fläche des Zeuges angehört und daſelbſt fichtbar üft. 
Es mus aljo auf jeden Tritt das Fach der Kette jo erjeugt werden, daß dieſe in 
%/, und */, oder '/, und °/,, u. f. m. zerfällt. Die größere Abtheilung entjpricht 
einer größeren Zahl von Schäften; und da das Treten (wegen direkter Lebertragung 
der Kraft auf den größeren Antbeil der Kette) leichter ift, wenn man die Mehrzahl der 
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Schäfte ins Unterfach geben läßt, jo befindet ſich die rechte Seite des Stoffes (wenn 
als ſolche e diejenige angejehen wird, wo größtentheils Kette liegt) auf dem Stuhle unten. 
a) Der ſchwächſte Köper ift derjenige, bei welchem die Kette auf jeden Tritt in 
", und */, Jah macht (dreibindiger Köper). Das allgemeine Schema dafür ift 
— —— — wenn man ſich durch die Linie einen Eintragfaden aus— 
gedrüdt denkt und mittelſt der darüber und darunter geſetzten Ziffern die Anzahlen 
von Kettenfäden bezeichnet, welche auf und unter dem Schußfaden liegen. Die Be: 
Ihaffenbeit dieſes Köpers läßt fi in folgender Weiſe bildlich darſtellen: 
123123123 
I-EK-EE-EER 
2K-KK-KK-K 
BER-EX-ER- 
1—-—KK-KK-KK 
2K-KK-KK-K 
3KK-KK-KK-— 

Die horizontalen Reiben find bejtimmt, die Linien anzuzeigen, in welchen die 
Eintragjäden laufen; die jentrechten Reihen bezeichnen den Gang der Kettenfäben ; 
die Buchſtaben K und die Striche geben die Durckreuzungspuntte von Kette und 
Eintrag an, und zwar bedeutet ein K, daß bier die Kette den Cintrag bevedt, ein 
Strib hingegen, daß der Eintragfaden über dem Kettenfaden liegt. Es fallen die 
ſchragen (diagonalen) Linien in die Augen, welche durch den Zuſammenhang der 
mittelſt Strichen angedeuteten Bindungen gebildet werden. Betrachtet man die ver— 
tilalen Reihen, ſo ergiebt ſich auf den erſten Blick, daß die erſte, zweite und dritte 
von einander verſchieden ſind, daß ſich aber nachher dieſe drei Lagen der Kettenfäden 
in der nämlichen Ordnung immerfort wiederholen. Sie ſind demgemäß durch die 
darüber gejeßten Ziffern 1,2, 3, 1,2, 3 u. f. mw. numerirt. Alle mit 1 bemerften 
Kettenfäden haben eine übereinftimmende Lage in Bezug auf den Einjchlag; fie geben 
aljo ſtets mit einander ing Oberfach oder ins Unterfadh; daher ift für fie alle nur 
ein Schaft erforderlih, in deſſen Lien fie eingezogen werden. Gleiches gilt von 
den Kettenfäden 2, 2, 2,.... und von jenen, über welden die Ziffern 3, 3, 3.... 
ſtehen. Man bedarf daher überhaupt dreier Schäfte, und der dreibindige Köper 
beißt deshalb auch dreifhäftiger Köper (croise & trois lames, serg& de trois, 
three leafed tweel). Es ergiebt jich zugleih, dab die Kette zu gleichen Theilen fo 
in die Schäfte eingezogen werden muß, daß in den 1. Schaft der 1., 4., 7., 10., 13. 
Faden u. ſ. w., in den 2. Schaft die Fäden 2, 5, 8, 11, 14,.... und in den 3. Schaft 
die Fäden 3, 6, 9, 12, 15, . fommen. Die borizontale Ziffern-Reihe jchreibt 
alſo für jeden Kettenfaden, in ver Ordnung der Aufeinanderfolge, den Schaft vor, 
in melhem er durch das Auge einer Lige zu ziehen ift, während verjelbe Faden 
wiſchen den Ligen der anderen beiden Schäfte frei und unabhängig durchgeht. — 
Faßt man den Lauf der Einſchlagfäden (welcher durch die horizontalen Reiben von 
Buchſtaben und Strihen ausgedrüdt ift) ind Auge, jo zeigt fih ohne Weiteres, daß 
in dem Einjchlage eine ähnliche Regelmäßigteit herrſcht, wie in der Kette. Die Ein: 
ttagfäden, 1, 2, 3 (mie die links vorgefehten Ziffern fie bezeichnen) find von ein: 
ander verſchieden; fie wiederholen fi aber nachher in der nämlihen Ordnung. 
Jede eigentbümliche Lage des Eintrages erfordert, damit derfelbe eingeſchoſſen werden 
tönne, eine beftimmte Art der Trennung der Kette in Ober: und Unterfah und 
diefe wird mitteljt eines Tritte bewirkt. Iſt alfo auf dreierlei Weife Fach zu maden, 
jo find auch drei Tritte erforderlib. Die Zahl der Schäfte und jene der 
Zritte find alfo glei groß. Dies findet, wie ſich weiterhin zeigen wird, bei 
gelöperten Stoffen überhaupt ftatt. Man fieht zugleich, dab im vorliegenden Falle 
die drei Tritte in natürlicher Ordnung nad einander (1,, 3—1,3,3—|1,....) 
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getreten werden müſſen. Bergleiht man die Zahlen in ver ſenkrechten Reihe (die 
Nummern der Tritte) mit den Zahlen in der oberiten horizontalen Reihe (den Num— 
mern der Schäfte); berüdjihtigt man ferner, daß die hier vorgeitellte Seite des 
Zeuges beim Weben die untere ift (S. 900): fo ergiebt ſich, daß überall, wo in 
einer horizontalen Neihe ein K jteht, beim Treten des betreffenden Trittes jener 
Schaft hinab gehen muß, dejjen Nummer ſenkrecht über dem K zu finden tft; und 
dab folglich der Strih das Hinaufgehen des betreffenden Schaftes anzeigt. Es 
find, wie man hiernach fieht, die Tritte mit den Schäften dergeftalt durch Schnüre 
ju verbinden, da 
gezogen werden 


„Durch den Tritt” ins Unterfab ins Oberfach 
die Schäfte: der Schaft: 
ME cn a 23 — — —1 
J668 — 2 
3 Er Ya _— 3 


Der Weber ift gewohnt, fich (namentlich für weniger einfadhe Fälle, wie dergleichen 
weiterhin vorlommen) für die Einreihung der Kette in die Schäfte und für die 
Unihnürung, Schnürung (armure, encordage, billure, cording, tying up) der 
Tritte an die Schäfte eine bilpliche Vorſchrift auf Papier zu entwerfen, welche er 
Zettel oder Part (breve, bref, embrevement, embreuvement, armure, billure, 
draught and cording, draught and tie, draught and tie up) nennt, (aub Boden, 
infofern fie nur die Anjhnürung, d. h. die Verbindung zwiſchen Tritten und 
Schäften nachweiſt). Für den dreifchäftigen Köper würde der Zettel folgendermaßen 
beichaffen jein: 


123 


Hier bedeuten die Horizontallinien 1, 2, 3 die Schäfte, die fenkrechten Linien 1, 2, 3 
die Tritte (beide gleihjam im ſtizzirten Grundriſſe dargeſtellt). Ein Punkt (.) auf 
einem Durchſchnittspunkte giebt an, dab der betreffende Tritt den Schaft, deilen 
Linie er bier Ereuzt, ins Oberfadh ziehen muß. Die Zahlen 1, 2, 3, 4, 5, 6 längs 
der Horizontallinien find die Orobnungs: Nummern der Kettenfäden, welde durch 
ihre Stellung auf den Linien der Schäfte andeuten, in welcher Aufeinanderfolge die 
Kettenfäden in die Schäfte eingezogen werden müfjen; man jest an deren Platz wohl 
auch nur einfahe Stride, die ſchon dur ihre nad) der rechten Seite fortrüdende 
Stellung einen Zweifel über die Richtung, in welcher mit dem Ginpaffiren der Kette 
weiter gejchritten wird, nicht zulaſſen. 

Die in vorftehendem Zettel gewählte Bezeihnungsart — wonach ber „aufgehende“ 
(bebende Schaft mit einem Punkte bemerkt wird — tft die bequemfte, wenn Die Schäfte 
an Tümlern (S. 874) aufgehangen find; und es zeigt der Punkt im Zettel an, daß 
ber fragliche Tritt an den langen Quertritt des Schaftes angebunden werden muß. 
Ueberall, wo fein Punkt an der Durchkreuzungsftelle eines Schaftes und Trittes ftebt, 
ift der leßtere mit dem kurzen Quertritte zu verbinden; fobaß jeder Tritt mit 
allen Schäften Direkt zufammenbängt: durch die langen Ouertritte mit den Schäften, 
welche er heben, durch die kurzen Ouertritte mit jenen, welche er nieberzieben ſoll. 
Würde man in dem Zettel die niedergebenden (in® Unterfach kommenden) Schäfte mit 
Punkten bezeichnen, jo hätte man der Bunfte weit mebr zu machen, indem alsdann nur 
die Kreuzungsitellen ohne Punkte blieben, wo jetzt dergleichen gejetst find. Diejes muß 
indeſſen wirklich geicheben, wenn man fich des oben bejchriebenen Gebänges mit Rollen 
und Wippen bedient; denn hierbei ftehen nur die Schäfte des Unterfachs in birefter 
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Verbindung mit dem Tritte; jene, welche Oberfach machen, erheben ſich mittelbar durch 
die Senkung ber erfteren. Da nun ein Punkt im Zettel das Anbinden einer Schnur 
verjchreibt, fo können die Punkte nirgends anders als auf Die Schäfte des Unterfadhes 
giept werben. Hiernach erhält 3. B. der Zettel für ben breijchäftigen Köper folgende 
Seftalt, wenn, wie vorher angenommen wird, baß bie rechte Seite bed Zeuges im 
Beben ih unten befinde: 


1 
2 
3 


123 


Nimmt man die rechte Seite oben, jo bleibt in biefem Falle der Zettel unverändert 
fe, wie er vorbin bargeftellt wurde. 

b) Nach dem Obigen wird die Anordnung des Stuhles für den vierbindigen, 
vierfädigen, viertheiligen oder vierfhäftigen Köper (croise & quatre 
lames, serg& de quatre, four leafed tweel) leicht zu veritehen fein. Eine Vorftellung 
diejes Köpers, deſſen Schema — — ... tt, giebt Folgendes — wobei— 
um dieje unmejentliche Abänderung zu zeigen, die fhräge Richtung der Köperlinien 
von der Rechten gegen die Linke herablaufend angenommen ift. 

Nr. der Schäfte 


123412341234 
IKKK—-KKK-KKK-— 
2KK-KKK-KKK-K 
3K—-KKK-KKK-KK 
4—-KKK-KKK-KKK 
IKKK—-KKK-KKK-— 
2KK-KKK-KKK-K 
3K—-KKK-KKK-—KK 
4—-KKK-KKK-KKK 


In die vier Schäfte werden die Kettenfäden wieder in natürlicher Ordnung 
1,2, 3, 4—1,2, u. ſ. f. eingereiht. Bier Tritte find erforderlich, die ebenfo in der 
Reihe nach einander getreten werden. Die Anfchnürung ergiebt ſich aus dem Zettel, 
der bier folgt: 


Nr. der Tritte 





1 
2 
3 
4 
1234 
Es zieht danach: 
ins Unterfach ins Oberfach 
‚der ; Zritt, die Schäfte den Schaft 
1 1,2, 3 — — 4 
2 1,24 —— 3 
3 1,34 — 23 
4 2,3, 4 1. 


Analog ift die Einrichtung für 5-, Gbinbigen Koper, u. ſ. w. 

e) Werden beim vierfhäftigen Köper, mit übrigens völlig unveränderter 

Stuhl- Borridtung, die Tritte in der Reihenfolge 1, 4, 2, 3—1, 4, 2, 3—1, 4 
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n. f. w. (oder au 1, 2, 4, 3—1, 2, 4, 3—1, 2....) getreten, jo entiteht ein abge 
änderte Gewebe: 


1234 1234 1234 
1KKK—-KKK-KKK-— 
4—-KKK-KKK-—KKK 
2KK-KKK-KKK-K 
3K—-KKK-KKK-—KK 
1KKK—-KKK-KKK-— 
4—-KKK-—-KKK-KKK 
2KK—-KKK-KKK-—K 
3K-KKK-KKK-KK 


welches uneigentlih den Namen viertheiliger (oder vierjhäftiger) Atlas 
führt, richtiger aber gebrodener Köper genannt wird. Wenn jene Seite ala 
die rechte gilt, wo hauptſächlich Schuß liegt, fo erhält man das Bild verfelben da— 
dur, daß man in vorjtehendem Bilde alle K mit — und alle — mit K vertaufcht. 

d) Der jogenannte Schlangenköper entiteht, wenn man — bei unverän- 
derter Anſchnürung — entweder hin und her einzieht, oder hin und her tritt 
(S. 921, 94): 


1234321234321 
1KKK-KKKKK-—KKK 
2KK—-K-KKK-K-KK 
3K—-KKK-K-KKK-K 
4—-KKKKK-KKKKK— 
1KKK—-KKKKK-—KKK 
2KK-K-KKK-K-—KK 
3K—-KKK-K-KKK-—K 
4—KKKKK-KKKKK-— 
1KKK-KKKKK-KKK 
2KK—-K-KKK-K-KK 
3K-KKK-K-KKK-—K 
4—-KKKKK-KKKKK-— 


1234 12341234 
IKKK—-KKK-KKK-— 
2KK—-KKK-KKK-K 
3K—-KKK-KKK-KK 
4—-KKK-—-KKK-KKK 
3K—-KKK-KKK-KK 
2KK—-KKK-KKK-K 
1IKKK—-KKK-KKK— 
2KK—-KKK-KKK-K 
3K-KKK-KKK-KK 
4—-KKK-KKK-KKK 
3K-KKK-KKK-KEK 
2KK-KKK-KKK-K 


Wie man leinwandartige Stoffe häufig mit vier oder ſechs Scäften arbeitet, um 
dur Bertheilung ber Litzen in eine größere Anzabl von Reiben den Kettenfäden ein 
leichteres, freieres Spiel zwiſchen benjelben zu verſchaffen (S. 872), jo beobachtet man 
öfters bei gelöperten Zeugen, wenn bie Fäben in ber Kette etwas gebrängt liegen, ein 
analoges Verfahren, d. h. man verboppelt die Anzabl der Schäfte. Mit diefer Abän- 
derung ift der Zettel 3. B. für den dreibindigen (nunmehr durch 6 Schäfte erzeug- 
ten) Köper folgender : 


Rn mm 


123 


Das Einreihen der Kette geſchieht in natürlicher Ordnung durch alle ſechs Schäfte 
Da aber der 1. Kettenfaden mit dem 4., ber 2. mit bem 5., der 3. mit dem 6, völlig 
einerlei Lage in dem Gewebe hat, jo müflen auch bie betreffenden zwei Schäfte fters 
gemeinjchaftlih gehoben, mithin auf gleiche Weife angefchnürt werden. — Wie man tie 
— zu acht Schäften für den vierbindigen Köper machen muß, iſt hiernach von 
e ar. 
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B) Atlas!), — Der eigentlihe Atlas ift meijt adhtbindig, der fogenannte 
Baftard- Atlas fünfbindig. Bei eriterem geht der Eintrag unter je 7, bei legterem 
unter je 4 Kettenfäden ber, bevor er wieder einen Faden der Kette bededt; es ijt aljo 

* 7 7 7 4 4 4 
das Schema beziehungsweiſe — Ba und ri — 


die Seite, auf welcher die Kette zum größten Theile frei liegt, gilt mit wenigen Aus— 
nahmen als die rechte. Doch kommt z. B. unter den baumwollenen Stoffen und 
auf Borden ein Atlas-Gewebe vor, wo die Seite des Eintrages die rechte iſt, und 
welches man in der Sprache der Bordenweber broſchirten Atlas nennt, um es 
don dem durch die Kette gebildeten Atlas, den man geſchweiften Atlas heißt, zu 
unterſcheiden. Die Art, wie die zerſtreuten Bindungen beim Atlas ſtehen, ergiebt 
ih aus Nachfolgendem: 


a) Achtbindiger (achtfchäftiger, achttheiliger oder achtfädiger Atlas 
(satin de huit): 


Nr. der Scäfte 


1234567812345678 
1-KKKKKKK-KKKKKKK 
2KKK-KKKKKKK-KKKK 
3KKKKKK-KKKKKKK-K 
4K—-KKKKKKK-KKKKKK 
5KKKK—-KKKKKKK-KKK 
6KKKKKKK-KKKKKKK-— 
TKK-KKKKKKK-KKKKK 
8KKKKK-KKKKKKK-KK 
1—KKKKKKK-KKKKKKK 
2KKK-KKKKKKK-KKKK 
3KKKKKK-KKKKKKK-—K 


Mr. der Tritte 


Nebit den acht Schäften find acht Tritte erforderlich, wie man durch das Ver: 
fuhren findet, welches (S. 901) in Bezug auf den dreifhäftigen Köper gelehrt worden 
ft Diefe Tritte werden in gleihmäßiger Wiederholung der Reihe nach getreten. 


Zettel zum abtihäftigen Atlas: 
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b) Fünfbindiger (fünffädiger, —— fünfſchäftiger) Atlas 
(satin de eing): 


Nr. ber Schäfte 


1234512345 
1K—-KKKK-KKK 
2KKKK-KKKK-— 
3KK—-KKKK-KK 
4—KKKK-KKKK 
5KKK-KKKK-K 
1K—KKKK-KKK 
2KKKK-KKKK-— 
3KK-KKKK-KK 


u. f. w. 


Fünf Tritte. Ordnung 'des Einziehens der Kette und des Tretens der Tritte 
wie vorber. 


Mr. der Tritte 


Zettel für den fünffhäftigen Atlas: 


| | 


nina ⸗ 


12345 


Die hebenden Schäfte find der Neihe nah (vom 1. anfangend) 1, 4, 2, 5, 3 
———e oder umgekehrt 1, 3, 5, 2, 4; 1..... 


ce) Manchmal wird Atlas mit 6, 7 oder 10 Schäften gearbeitet; bie Einrichtun 
für diefe Fälle ift aus dem eben angeführten ohne Weiteres abzuleiten. Beim bbindige! 
Atlas machen die Schäfte in folgender Orbnung nad einander Oberfach: 1, 5, 3, 6, 2, 4 
ober, 1, 5, 2, 4, 6, 3; — beim 7binbigen: 1, 5, 2, 6, 3,7,4; ober l, 6, 42,75, 3 
beim 10bindigen: E 8, 5,2, 9, 6, 3, 10, 7, 4; oder 1, 7,3, 9 — 8 4, 10, 6 
oder 1, 5, 9, 3, 7,2,6,10, 4, 8; ober 16,4, 9,2, 7. 3, ib, 3, 8 _ "Zwölf: 
14», 16, 2Obindiger Atlas fommt nicht als jelbitftändiger Stoff, ſondern nur als Fäden 
verbindung in ben Figuren mancher gemufterter (beſonders ſeidener) Stoffe vor. - 
* wahren vierſchäftigen Atlas giebt es nicht; was man fo nennt iſt auf ©. W 
befchrieben. 


C) Atlasahnliher Köper mit zweifädigen Bindungen, wie er am ba 
wollenen Molton und Bardent vorlommt, wird z. B. mit 8 Schäften un 
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Tritten gewebt, wobei die Kette in Theile von mwechjelmeife 6 und 2 Fäden durch den 
Schußfaden nad) dem Schema 2: — geſchieden iſt, wie folgendes Bild 
der rechten Seite zu erfennen giebt. 
Nr. der Schäfte — 
12345678 12345678 


Mr. der Tritte 
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In diefem Gewebe läßt der Einſchuß fih außerordentlich dicht zufammenfchlagen, 
ſodaß e3 did und ungemein derb ausfällt. Der Zettel it, wie folgt: 


0 =1 He BD — 





12345678 


Ebenfalls bei baummollenem Barchent ift folgende, mit 5 Schäften und 5 
Tritten erzeugte Abänderung gebräuchlich: 
12345 1254512345 


1KK---KK---KK--— 
2—-—-KK---KK---KK- 


GE, 4 CESWER, — 
br BL 
IKE-- SER 


PER, 4 ERBEN, 
wozu nachſtehender Zettel gehört: 





12345 


D) Köper mit zwei gleichen oder rechten Seiten (zweifeitiger, beidrechter 
oder zweirechtiger Köper, Doppelföper, &toffes croisses A double face)'), und 





') Mittheilungen 1857, S. 17. — Schweiz. 3.1857, ©. 111. 
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zwar gewöhnlih von der Art, daß auf beiden Seiten gleich viel von Kette und Ein: 
trag fichtbar ift (batavia, fancy tweel), — Beim gewöhnlichen Köper und beim 
Atlas (A und B) ijt es farakteriftiih, daß die Kette (und ebenjo der Einſchlag) 
auf den beiden Seiten des Gewebes zu ungleihen Theilen zu jehen find, weil im 
Treten die Kette fih zu zwei ungleich großen Faden abtheilt. Diefer Umſtand ift 
jedoch nicht eine unbedingte Nothwendigkeit zur Hervorbringung eines gelöperten 
Gewebes. Man kann nämlih aud den Einfhlagfaden über mehr als einem 
Faden der Kette bergehen laſſen, gleichwie er unter mehreren Fäden liegt; und 
wenn die Anzahl der Kettenfäden in dem einen und in dem andern Falle gleich 
groß it, fo find jedesmal die beiden Fade an Fädenzahl einander gleih, man 
jieht daher auf jeder Fläche des Gewebes die Hälfte vom Eintrage und die Hälfte 
von der Kette. 

a) Gin folder (mit vier Schäften gewebter) Köper ijt bei Wollenzeugen (Köper: 
Goating, Merinog) und Baummollenzeugen Garchent, Eroife) gebräuchlich. 


22, feine nähere Beſchaffenheit folgende: 


2 ce 
Sein Schema ijt — 5 3 


Nr. der Schäfte 


123412341234 
1KK-—-KK--KK- — 
2—KK--KK-— KK— 
3-—- KK--KK--KK 
4K—-— KK--KK--—K 
1KK—--KK--KK-— 
2-KK—-—KK-—KK-— 
3—-——-KK--KK--KK 
4K—-—-KK--KK--K 


Mr. der Tritte 


Man fieht, daß jeder Eintragfaden in jtetiger Abwechslung zwei Kettenfäden 
über, und zwei unter fi liegen läßt; daß aber die zwei Fäden, melde oben 
bleiben, bei dem liten Einfhuffe der 1. und 2., bei dem 2ten der 2. und 3., bei 
dem 2ten der 3. und 4., bei dem 4ten der 4. und 1. find. Die folgenden Einſchuß— 
fäden find, hinfichtlic des Weges, den fie dur die Kette nehmen, Wiederholungen 
diefer vier; man bedarf daher vier Tritte. Ebenſo wiederholt fi die Lage der 
Kettenfäden nah dem vierten immerfort wieder der Reihe nad; und dies zeigt an, 
dak man vier Schäfte braudt, in welde die Kette nad) der Ordnung 1, 2, 3,4; 
1,2, 3, 4; 1, u. f. w. einpafjirt werden muß. Die Anjdmürung, wie fie leicht 
dur das ſchon bekannte Verfahren aus dem vorjtehenden Schema abgeleitet werden 
kann, ftellt folgender Zettel dar, wobei wieder angenommen ift, daß die im Schema 
abgebildete Seite im Stuble unten jet: j 


1 

2 

3 

4 

1234 

Es bringt nämlid: 
. ins Unterfad ins Oberfad 
der Zritt, die Schäfte die Schäfte 


Te ——— 

an 14 
er ee 
00.1 + 44 —— 1393 


3 
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Das nämliche Gewebe wird, mit unweſentlicher Abänderung der Stuhlvorrichtung, 
dadurch hergeſtellt, daß man nad) folgendem Zettel arbeitet: 


1 
2 
3 
4, 


1234 
Die Einreihung der Kette ift bier eine unterbrochene, b. — nicht nach der Ordnungsfolge 
der Schäfte ausgeführte, nämlich 1, 3, 2, — 3, ‚4—1,3....; und bemgemäß 
ändert fich Die Schnitrung. 


b) Dan kann ähnliche Köperarten * Theilung der Kette in zwei gleich große 
Fache) mit mehrerlei Modifikationen darſtellen. Folgende Art nach dem Schema 


HT fommt bei Seidenzeugen (Serge) vor; und erfordert 8 Schäfte, 
ſowie 8 Tritte: 
Nr. der Schäfte 


1234567812845 u{.m. 
1-_KK-K-K-_KK— 
2K--KK-K-K--KK 
2] _K--KK-K-K-_K 
AK-K--KK-K-K- 
|5-K-K-—KK-K-K- 
6K-K-K--KK-K-K 
TKK-K-K-_KK-K- 
8-_KK-K-K-_KK-K 
1--KK-K-K--KK- 
2K--KK-K-K--KK 


Der Zettel hierzu iſt folgender: 


Mr. der Tritte 


anna wi- 
w 
u2E 
5 
a 
a] 
—— 
® 


Kunde 
IFETTE 
12345678 
Bon vorhandenen aht Schäften, deren jeder den achten Theil der Kette enthält, 
gehen aljo auf jeden Tritt vier ins Oberfah und vier ins Unterfad. 
ec) Mit einer ungeraden Anzahl von Schäften werden ſolche Köperarten der: 
geitalt gewebt, daß z. B. bei 5 Schäften auf jeden der 5 Tritte 2 in das Oberfad, 
3 im das Unterfadh gehen ( ⸗ 3 3 ) wodurch dann der Köper auf bei— 
den Seiten nicht ganz übereinſtimmend, aber doch beinahe gleich ausfällt. 
123451234512345 


IKK ERS ER 
SS ERBE SE 
EEK ER- - ER 
im RE + -kEs- ER 


BR ——— 
IEU-2sER = 20. 
2-KK---KK---KK- — 
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Zettel hierzu: 





nam 





12345 


E) Unregelmäßige köperartige Bindungen. Unter diefem Namen jollen 
bier jolhe Gewebe verjtanden werden, welche — im Allgemeinen dem Köper ver: 
wandt und auf den beiden Seiten entweder glei oder verſchieden — nicht bie 
Ihrägen Köperlinien darbieten, ohne dod den Karakter des Atlasgewebes an ſich 
zu tragen. Ihre Anwendung ift eine ziemlich befchräntte. 


a) Ein Beifpiel ijt der durch Nachftehendes bezeichnete, auf beiden Geiten 
gleihe Stoff: | 
Nr. der Schäfte. 


1234 1234 1234 
1—-K-K-K-K-K-K : 
2K--KK--KK--K 
3K-K-K-K-K-K-— 
4-KK--KK--KK-— 
1—-K-K-K-K-K-K 
2K--KK--KK--—K 
3K-K-K-K-K-K-— 
4—-KK--KK--KK-— 

Die Kette macht auf vier verjchiedene Arten Fach, nämlich zwei Mal (Tritt 1, 3) 
Faden um Faden wie beim glatten Stoffe, und zwei Mal (Tritt 2, 4) mit je zwei 
Fäden wechjelnd wie in dem Köper auf ©. 908. Der Tritt 1 bringt alle die 
Kettenfäden ins Unterfach, welche Tritt 3 ins Oberfach verfegt: in derfelben Weiſe 
ift die Fachbildung mitteljt des Trittes 2 jener unter 4 entgegengejeßt. Zettel hierzu: 


Nr. der Tritte 


sa Sagen 


1234 


oder (mit veränderter Ordnung des Einpaſſirens, wonach auch die Anihnürung 
fih mopifizirt): " 


We DO 


1234 


In beiden Fällen werden die Tritte in der Reihenfolge 1, 2, 3, 4—1,,3,4—1 
.... getreten. Gin gefälliges Anfeben des Stoffes gewährt diefe Art Gewebe nicht; 
fie wird daber aud nur bei gewaltten wollenen Zeugen (Fries) zuweilen ange- 
wendet, wo eine haarige ilzdede den Faden verbirgt, und hat bier den Zweck, ein 
dichteres Aneinanderfihlagen der Eintragfäden zu gejtatten als der glatte (leinwand- 
artig gewebte) Stoff zulafjen würde, dennod aber die Ware weniger lofe und ſchwam— 
mig zu bilven als, fie dur‘ den Köper (©. 908) ausfallen würde. 
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b) Ein anderer hierher gehöriger Fall findet ſich am wollenen Krepp, welcher 
nach folgendem Schema gewebt iſt: 


Schäfte 
12345678910111234567891011 
IER--IE-ST EEE - SEI En 
ISSEER-ER- HE SEI SEE 
SKELETT E 
iE-<K- eK - EEE EEE 
B-uK-—- E--EL --EE-=R--EE - 
BE--ERSIR SER STE Sc K 
SEES TE STH ER - SEE Te 
BESSER RE SS RI ER En 
Inn KESSEL ER EEE 


= 1--KK--K--KE--KE--K--EKK 

>» 1KK--KK--K--KK--KK--K--— 

a 2—-—-KK--KK--K--KK--KK--K 
3—-K--KK--KK--K--KK--KK-— 
4K—-—-K--KK--KK--K--KK--—K 
5—-KK--K--KK--—-KK--K--—KK-— 
6K-—-KK--K--KK--KK--K--—K 
7—-KK--KK--K--KK--KK-——K- 
8K—--KK--KK--K--—KK--KK-—— 
9-—-K--KK--KK--K--KK-—-KK, 
10KK-— K--KK--KK--K--KK-— 

11——- KK--K--KK--KK--K--KK 
Auf der bier dargeitellten rechten Seite liegen ſechs Elftel des Schufjes und fünf 
Elftel ver Kette, auf der Rüdfeite iſt es entgegengefeßt. Der Stoff erfordert 11 
Schäfte und 11 Tritte. Paſſirung und Schnürung ift wie folgt: 


1 a a — 
SWR — ————— 
SELTIL'TTI\ — 
SLLTITITIT | 
BETIIILIIT] 

Er TITıT] I | | 

SERSREDERR | 

Bee ITı Tr) | SEIT Ei 

a — — 

— ——— EEE CE PER 


12345 67 8[9 1011 


Der vierfhäftige gebrohene Köper (S. 904) wäre ebenfall3 hierher zu 
jiehen. 
F) Zweifeitiger (beidrechter) Köper von folder Art, daß auf jeder 
Seite zum größten Theile Einſchuß fihtbar ift. — Diefe, bei goldenen und 
Nlbernen Treſſen vorfommende Art des Köpers bietet die merkwürdige Eigen: 
thümlichleit dar, daß auf jeder Seite des Gewebes die halbe Anzahl der vorhandenen 
Einſchußfaden fichtbar wird, indem je zwei und zwei Schußfäden fich durch den 
Schlag der Lade dergeftalt zufammenfchieben, daß fie in der Dide des Stoffs auf 
einander liegen und nicht neben einander. Daß diefes nur unter einer gewiflen 
Bedingung möglich jei, ergiebt ſich von ſelbſt; und diefe Bedingung ift: Der Lauf 
weier jo zuſammen gehöriger Einſchlagfäden durch die Kette muß dergeſtalt beſchaffen 
fein, daß zwar wohl Kettenfaden vorlommen, welche für den einen Schuß jowohl, als 


al 
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für den andern in das nämliche Fach (Ober: oder Unterfach) gehören, mithin beide 
Einſchußfäden über oder unter fi lafjen; ferner foldhe, die in Beziehung zum obern 
Schufje im Unterfache, rüdjihtlih des untern Schufles im Oberfache liegen, alſo 
zwiſchen beiden Cinfchlagfäden eingejhlofjen find und von beiden (von dem 
einen unten, von dem andern oben) bevedt werden; nie aber ſolche, von weldhen gefordert 
würde, daß fie für den obern Schuffaden Oberfach und für den untern Unterjach 
machen jollen, weil bierin ein Widerſpruch enthalten wäre, infofern ein Faden 
nicht an derjelben Stelle auf beiden Flächen des Gewebes zugleich liegen kann. 
Als Beifpiel mag ein ſechsſchäftiger Köper dienen, wie er bier folgt: 
Nr. der Schäfte 

123456123456 

1—-KKKKK-KKKKK 

J — 


Nr. der Tritte 
[= 
| 
| 
* 
| 
| 
| 
| 
2 
| 
| 
I 


Diejes Bild ftellt die eine Fläche des Gewebes vor, wo man (außer dem erjten, 
der bloß im Anfange einmal vortommt) nur die ſechs Einſchlagfäden 2, 4, 6, 8, 
10, 12, ſieht, zu welchen, nad ſchon befannten Grundfäßen, ebenjo viele Tritte 
erfordert werden. Für die andere Seite, wo die Fäden 1, 3, 5, 7, 9, 11 des Ein— 
ſchlages Köper machen, hat man ebenfalls ſechs Tritte nöthig, im Ganzen alfo zwölf 
Tritte. Der Tritt 2 muß gerade die entgegengejegte Wirkung bervorbringen, wenn 
man ihn mit 1 vergleicht; d. b. 2 muß alle die Fäden ins Unterfah bringen, welde 
1 ins Oberfach verjegt hat, und umgekehrt. Das Nämliche gilt vom Tritte 4 in 
Bergleihung mit 5; u. ſ. f. Denn es jollen ja die Einfchußfäden 2, 4, 6 x. auf 
der einen Zeugfläche eben da ſichtbar fein, wo die Einſchußfäden 1, 3, 5, ꝛc. auf der 
andern Fläche jichtbar find. Wenn man fich voritellen will, daß die Eintragfäden 
nit dicht zufjammengejchlagen, jondern noch weit genug aus einander entfernt jeien, 
um alle auf der obern Seite fihtbar zu bleiben, jo läßt fi ihre Lage folgender: 
maßen verfinnlichen: 
123456123456 
1-KKKKK-KKKKK 


J EEE = 


f K 
|ı-KKKKK-KKKKK 
Bei der Betrachtung dieſer letztern Darftellung muß man ſich erinnern, daß 
(wie in den vorhergehenden Beifpielen) durd einen Strih die Punkte angegeben 
find, wo die Kette Oberfach madt, und durch K diejenigen, wo fie Unterfad 
bildet, vorausgefegt nämlich, daß die in dem Schema vorgeftellte Seite des Stoffes 
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auf dem Webituhle unten jich befinde. Hiernach iſt Ear, a) daß die Fäden des 
Einfclages in der Art paarweife unter einander liegen, wie fie vorftehend zufammen: 
geflammert find, nämlih 2 und 3, 4 und 5, 6 und 7, 8 und 9, 10 und 11, 12 und 
1; b) daß, wenn der vorausgehende Faden eines ſolchen Baares (2, 4, 6, 8, 10, 12) 
eingeſchoſſen ift, der darauf folgende (3, 5, 7, 9, 11, 1) fih oberbalb des erjtern 
zwiſchen die Kette drängt, wodurd es kommt, daß — mie bereit® gezeigt — die 
Einſchüſſe 2, 4, 6, 8, 10, 12 auf der im Stuble unten befindlichen Seite allein 
fihtbar bleiben, während 3, 5, 7, 9, 11, 1 ihrerjeit3 die einzigen find, welche man 
auf der oberen Seite bemerft. 

Aus dem zulegt gegebenen Bilde läßt fich leicht der Zettel für dieſes Gewebe 
ableiten. Er ijt folgender, und die Punkte (.) zeigen darin abermals die Hebung 
der Schäfte an. 





nam n 


123456789101112 


Bei einer fo großen Anzahl von Tritten würde e8 ſehr ermüdend fein, fie alle mit 
einem Fuße der Reihe nah (von der linken Seite bei 1 angefangen bis an bie rechte 
bei 12) zu treten; und wenn man aud die Tritte 1 bis 6 dem linken, dagegen 7 bis 
12 dem rechten Fuße überließe, fo wäre doch die Unbequemlichkeit micht befeitigt, daß 
ein ‚jeder Fuß einige Zeit hindurch ftetig angeftrengt würde, während der andere ebenfo 
lange ganz zu feiern hätte. Man trifft deswegen überhaupt gern eine ſolche Einrichtung, 
daß bie Arbeit mit beiden Füßen Tritt um Tritt wechjelt, indem man 3. B. für ben 
vorliegenden Fall die Tritte folgendermaßen anorbnet (wobei die Nummern wie vorber 
bie zu beobachtende Aufeinanderfolge angeben): 


2, 4,6,8, 10,12 — 11,9, 17,531. 
Linker Fuß Rechter Fuß 


Dadurch erreiht man bier zugleich den Vortheil, daß die rechte Hälfte der Tritte 
zujammen den Köper der einen Seite des Stoffes arbeitet, die linke Hälfte dagegen ben 
Köper der andern Seite; und in Folge dieſes Umftandes auch das Geſchäft der An— 
ihnürung bequemer wird, weil der Zettel nachſtehende vereinfachte Geftalt erhält: 





Don» 


| 
' 
2 46 8101211975 31 


G) Köper auf der einen Seite, mit leinwandartigem Grunde auf der 
andern Seite. — Gin foldhes, zuweilen vorlommendes, Gewebe entjteht durch eine 
entiprehende Modifikation des unter F) für zmeijeitigen Köper mitgetbeilten Ver: 
fabrens, wobei jedoch der mwejentlihe Umjtand ungeänvert bleibt, indem aud) bier 
jwei nach einander folgende Schußfäden durch den Schlag der Lade fo zufammen: 
getrieben werben, daß der eine auf den andern zu liegen fommt, und jede Seite des 
Beuges nur die halbe Anzahl der Einſchußfäden fihtbar darbietet. Wenn (wie bei: 
jpieläweife angenommen wird) der Köper ein ſechsſchäftiger ift, jo find nebit den 
6 Köpertritten für die eine Seite noch 2 Tritte für die leinwandartige Bindung der 
andern Seite erforderlich, überhaupt aljo 8 Tritte. Mit durchaus neben einans 
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der liegenden, d. b. einander nicht dedenden, Einſchlagfäden würde dieſes Gewebe, 
von der Köperfeite angefeben, folgender Maßen fich darftellen: 


123456 123456 


— — Kassa 
(7K_ a —— 
— — —— 
S-RVKVXSRAKAK 
IK — 
TX-EX-KX-X-X- | 
"TER, — on) 
{8 E-E-E-E-K- EI 
EREIE SITE K- 
TE-E-R-EK-E-K-| 
—— EEE K 


8—-K-K-K-K-K-K 


Da die Köperfeite (zu welcher die Einſchußfäden 1, 2, 3, 4, 5, 6 gehören) von 
folder Beſchaffenheit ift, daß fünfmal jo viel Eintrag als Kette darauf fihtbar 
wird, jo befindet fie fib (aus dem S. 900 angegebenen Grunde) beim Weben oben, 
und das vorjtehende Bild weicht injofern von den ähnlichen bisher gegebenen 
Darftellungen ab. Man muß demgemäß die Anfchnürung jo einrichten, mie es 
der Umftand erfordert, daß die mit K bezeichneten Kreuzungspunfte die Stellen 
angeben, wo die Nette Oberfach bildet. m Zettel wird fonad für jedes K (nicht, 
wie bei den vorhergehenden Beifpielen, für jeden Strid) ein Punkt geſetzt. Die 
Schußfäden 7, 8 bringen durch ihre Abwechslung das leinwandartige Gewebe der 
untern Seite hervor, indem ein jeder der dazu bejtimmten zwei Tritte 3 Schäfte 
binauf und 3 hinab bewegt. Beim Anjchlagen ſchiebt ſich (nah der durd die 
Klammern angedeuteten MWeife) der erjte Leinwandfaden (7) unter den Köperfaden 
1, der zweite Leinwandfaden (8) unter den Rüperfüben 2, der dritte Leinwandfaden 
(7) unter den Köperfaden 3 hinein; u. ſ. w. Der Zettel bat, zufolge des Gefagten, 
diefe Beichaffenbeit: : 


Rn a N 


12345678 


Die Ordnung, in welder die Tritte nad einander getreten werden, ift natürlich 
die, daß abwechſelnd ein Köpertritt und ein Leinwandtritt an die Neibe kommt, 
dabei aber jede dieſer Abtheilungen von Anfang bis zu Ende durchgearbeitet und 
wieberhelt wird. Dies giebt dafür folgende Ueberſicht: 

1,72, 853, 75488, 73 6, 8; — 1, 5:2. 83 7;3 u. ſ. w. 
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Vierte Abtbeilung. 
Die gemufterten Stoffe und die Stühle zum Weben derjelben 


(Mufter:Weberei, Bildweberei, tissage des dtoffes fagonndes, 
fancey weaving) '). 

Die gemujterten, fagonnirten, defjinirten oder fiqgurirten Zeuge, 
Bildgemebe (dtoffes fagonndes, fancy cloth) find ſolche, welche eine Zeichnung 
Muſter, Dejjin, dessin, pattern) in Folge eigenthümlicher Verfehlingung von 
Ketten: und Eintragfäden, mit oder ohne Farbenverſchiedenheit, darbieten. Es gehören 
aber nicht dazu die ausſchließlich durch Farbenverſchiedenheit (wenngleich jchon 
beim Weben) erzeugten Abänderungen der Stoffe, über welche unten in einem Anhange 
das Nöthige vorgetragen werden wird; und ebenjo wenig diejenigen, welche durch 
das Einweben diderer oder aus fremdartigem Materiale bejtehender Fäden hervor: 
gehen, inſofern dabei die Art der Fäden-Verſchlingung unverändert die eines glatten 
oder geföperten Stoffes bleibt. Der Begriff eines Mujters ſetzt im Allgemeinen 
eıne Verfchiedenheit des Anfebens zwiſchen diefem und den es umgebenden Theilen 
der Zeugflähe voraus: legtere nennt man den Fond, Grund oder Boden (fond, 
plain, ground); und das Mujter wird, im Gegenſatze, die Figur genannt. Die 
Figur ift entweder eine gleihmäßig auf der ganzen Zeugfläche vertheilte Zeichnung; 
oder fie ift gleibjam arditektonifb in einem bejtimmt umjchriebenen Raume, dem 
von dem Stoffe zu machenden Gebraud an Größe und Gejtalt entjprechend, angeordnet 
(mit Bordur oder Einfafjung, Mittelftüd, Eckſtücken ꝛc.). Stoffe diefer leßteren Art 
nennt man abgepaßte, und Beifpiele hiervon find: Tafeltücher, Servietten, Hanp- 
und Halstücher, Teppiche, Stuhlüberzüge, mande Stoffe zu Sonnenjhirmen, jelbt 
Damentleider u. dal. Der Grund (melder oft einen viel größern, mandmal aber 
auch einen Hleinern Theil der Fläche einnimmt, als die Figur) ift entweder leinwand— 
artig, oder gazeartig, gelöpert oder atlasartig und heißt hiernach: Leinwandgrund, 
(kei Seidenftoffen: Taffetgrund), Gazegrund, Köpergrund, Atlasgrund. 
Das Muſter ſelbſt bietet innerhalb feines Umfanges entweder eine gelöperte oder 
tlasartig gemwebte Fläche dar; oder bejteht überhaupt aus größtentheil frei (flott) 
liegenden (Ketten: oder Eintrag:) Fäden, welche nur an verjchiedentlich vertheilten 
einzelnen Punkten durch rechtwinklig darüber laufende (Eintrag: oder Ketten:) Fäden 
niedergehalten, befejtigt find. Das Flottliegen (Flotten, floating, Aushing) 
begründet ganz bejonders das Sichtbarwerden der Zeichnung und deren Glanz (in: 
jofern das Material ſolchen befigt). Ein ftarkes Flottliegen der Fäden heißt Lizere 
(izere) und wird Kett-Lizer« oder Schuß-Lizeré genannt, je nachdem es ſich 
an Ketten: oder Einſchußfäden darbietet. Die Fäden, durch melde die Lizere:Fäden 
niedergehalten (abgebunpden, eingebunden) werden, nennt man Bundfäden; 
die Bunte, an welchen fie binden, heißen Bindungen (vgl. S. 900). Jederzeit muß 
die Fädenverbindung des Mujters eine freiere, jchönere, anſprechendere fein als jene 
des Grundes, oder leßterer wenigjtens nicht nachitehen, weil ſonſt das Mufter nicht, 
mie e3 joll, hervortreten, ſich vorzugsweiſe bemerfbar machen würde. Daher fommen 
wohl geföperte Mujter im Köpergrund oder Atlasmuiter in Atlasgrund, ferner Atlas: 


'ı, Deifinateur-Schule Bon C. G. W. Bötticher. 4. Berlin 1839. — Weber- 
Bild- und Mufter-Zeitung; ausgeführte moderne Werkeihnungen für Damaft- 
weberei ꝛc. Leipzig, 1.—3. Jahrg., 1845—47. — Sammlung von Original: 
Zeihnungen für alle Arten von Geweben. Elberfeld. — F. Fink, Mufterzeich- 
nungen für Damaft- und Teppichweberei ꝛe. Darmſtadt. — Manufattur- 
zeihnungen zu PBojamentier-Arbeiten, gezeichnet und in carta rigata überſetzt 
von I. 2öbl. 8 Hefte, Wien 1846—47. — Fr. Kohl, Geſchichte der Iacquard- 
Maſchine. Berlin 1872. 
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mujter in Taffetgrund u. ſ. w. vor, nicht aber taffet: oder leinwandartig gewebte 
Mufter in Köper: oder Atlasgrund u. dgl. In manden Fällen ‚find gemuſterte 
Zeuge obne eigentlihen Grund, jondern das Mufter füllt mit feinen, in Anfebung . 
der Fädenverbindung von einander abweichenden, Theilen die ganze Fläche aus; 
doch fommen Mufter diefer Art wenig in der feinern oder höhern Bildweberei ver, 
weil bier gerade am meijten der Zmwed ift, das Mufter durd; den Kontraft mit einem 
davon jehr verfchiedenen, weniger das Auge auf ſich ziebenden, Grunde zu heben. 
Man bedient ſich in diefer Abficht jehr oft des Mittel, im Mufter fo viel möglich 
nur feine, glänzende, lebhaft farbige, jogar aus ganz anderm Stoffe (al der Grum) 
beitehende Fäden ſehen zu laſſen. Eigenthümliche Arten von Muftern find endlih 
die gitterartig durchbrochenen, welche durch die verjchiedene Größe, Gejtalt und 
Stellung ihrer Löcher eine Zeichnung bilden; und jene, welche durch das regelmähig 
Zufammenweben zweier auf einander liegender Zeuge entjtehen. — Soviel im Al 
gemeinen. Näber betrachtet, erzeugt man Mufter in den Geweben (wenn die ſammt 
artigen bier noch ausgejchlofjen bleiben) auf folgende Arten: 

1) Durch bejtimmte regelmäßige, aber auf verſchiedenen Theilen der Fläche 
verſchiedene, Verfhlingung der nämlichen Kette und des nämlichen Eintrages, welde 
zugleich das Grundgewebe, überhaupt das Zeug bilden, ſodaß man das Mufter nicht weg: 
nehmen könnte, ohne den Zuſammenhang des Zeuges aufzuheben (Beifpiele : Drell, leinener, 
wollener und ſeidener Damaft, zabllofe Arten von Bändern, Weſten und Kleideritoffen.c.). 

2) Dur Einmweben befonderer, nur zum Mufter geböriger, vom Grundgemebe gan; 
unabhängiger und oft in mehreren verſchiedenen Farben angewendeter Einſchlagfäden: 
brojdirte Stoffe, &toffes broch6es (Beifp.: viele Bänder, Kleiderjtoffe, Weſtenzeuge, 
die Shawls): und auf dem Webſtuhl geftidte Stoffe (ju Damentleidern, Vorhängen.) 

3) Durh Anwendung befonderer, ausichließlih für das Mufter bejtimmter, in 
das für fih beitehende Grundgewebe eingejhalteter Kettenfäden: aufgelegte over 
aufgefhmweifte Muſter (Beifp.: Bänder, mancherlei Kleiderſtoffe, :c.) 

4) Durdy Hervorbringung gitterartiger Deffnungen mitteljt der dem Gazejtuble 
(S. 896) eigenthümlichen Vorrichtung, entweder in Gazegrund felbjt oder in Leinwand: 
grund (durhbrohene Stoffe zu Damentleidern, Vorhängen ꝛc.) 

5) Durch regelmäßiges theilweifes Zufammenweben zweier auf einander liegender, 
meijt glatter (leinwandbindiger) Zeuge, wobei die Art des Jufammenmwebens das Muſter 
erzeugt; Doppelgemwebe, matelasse, etofles matelassees, double cloth (Beilr.: 
Der Piqud und gewiſſe Teppiche). — 

Der Ausführung eines Mufters auf dem Webſtuhle geht die Verfertigung einer 
auf Papier gemachten Zeichnung defjelben voraus. Dieſe Zeihnung (die Patrone, 
patron, pattern), aus welder dann der Weber die jpecielle Anordnung des Stubles 
ableitet, muß über den Lauf oder die Lage eines jeden Ketten: und Eintragfadens 
Aufihluß geben und in der That eine genaue vergrößerte Abbildung des gemwebten 
Stoffes darjtellen. Zu dem Behufe bedient man ſich des auf eigenthümliche Weiſe 
eingeridteten Batronenpapiers (Mufterpapier, Tupfpapier, Gartari- 
gata, papier A patron, papier quadrilld, papier rayd, carte, design paper, point 
paper, rule paper), weldyes durch Kupfer: oder Steindrud mit eng ſtehenden Parallel: 
linien in zwei fih rechtwinklig kreuzenden Richtungen bevedt iſt. Diefe Linien find 
von zweierlei Art: ftarfe und feine. Die ſtarken find in Abjtänden von 12 bis 
18 mi angebradht, ſodaß fie die Papierflähe in lauter Quadrate theilen, welche 
das angegebene Maß zur Seitenlänge haben. Man nennt ein folhes Quadrat eine 
Dizaine (dizaine, design), verderbt Schenie. Die feinen Linien liegen gleihmäbig 
vertbeilt zwijchen den jtarten, und theilen den Raum der Dizaine ſowohl der Breite 
als der Fänge nah in eine Anzahl gleiher Theile (5. B. in 10, wovon der Name 
Dizaine, welder aber, Bequemlichteit halber, bei anders eingetheilten Papieren beibe: 
halten wird). Die jtarten Linien haben keinen andern Zwed, als das Abzählen der 
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ihmalen Räume zwijchen den Linien zu erleichtern. Wenn man einen Bogen Patronen: 
papier jo vor fich binlegt, daß ein Syſtem der Linien vertifal und das andere 
berizontal läuft, jo werden die von den Bertifallinien gebildeten ſchmalen, ſtreifen— 
förmigen Zmwifchenräume als Fäden oder Theile der Zeugkette angejehen und 
die Zwiſchenräume der SHorizontallinien ale Fäden oder Theile des Cintrages. 
Eritere nennt man Korden, cordes, cords, letztere Jade, Schußfache, 
Yaken, lacs, Zashes. Jedes aus der Durchfreuzung beider Linienſyſteme entitehende 
Heine Viered (Auge, Bundauge) zeigt mithin die Stelle an, wo ein Faden oder 
Theil der Kette und ein Faden oder Theil des Einfchuffes einander deden. Es handelt ſich, 
um in einem ſolchen Linien-Netze ein Mujter darzuitellen, nur darum, daß man die 
Puntte anzeige, wo auf der rechten Seite des Gewebes die Kette, und folglib aud 
jene, wo der Cintrag oben liegt. Da es jedoch hierbei nur auf die Unterſcheidung 
beider anlommt, jo begnügt man jich entweder die Kette allein oder den Cintrag 
allein zu bezeichnen, jei es durch einen Punkt (bei gewiſſen Gelegenheiten durd ein 
Kreuz) in jedem betreffenden Vierede, jei es durch Ausmalen mit Farbe mittelft des 
Piniels. Das lebtere wird im Befonderen dann nothwendig, wenn das Mujter 
mehrere Farben enthält, die man naturgetreu in die Patrone einträgt. Ob man 
die Ketten-Augen oder die Schuß-Augen bezeichnet, ijt dem Weſen nad) gleichgültig ; 
do findet man in manchen Fällen das Eine, in manden Fällen das Andere bequemer. 
Am bäufigften füllt man die Ketten-Augen aus und läßt folglidy die Schuß-Augen leer. 

Die Eintragung eines Muſters in das Patronen-Papier (aljo die Verfertigung der 
Patrone) beißt das Batroniren, Ausnebmen, Abjegen, Mujterausfegen, 
Nufterausnebmen, mettre en carte, mise en carte, designing. Dabei giebt man 
entweder das Lizer& mit allen feinen Bindungen (S. 815) volljtändig an; oder man be- 
yeihnet die Lizer&- Fäden als gänzlich) flott liegend, indem man die Bindungen unberüd- 
hhtigt läßt. Letzteres findet namentlich in den Fällen ftatt, wo die Bindungen nad) einem 
regelmäßigen Schema (wie Köper oder Atlas) angebracht find und nicht durch die nämliche 
Borrihtungdes Stuhles gearbeitet werden, melde das Mujter jelbit hervorbringt. Ein 
folher Fall tommt weiter unten bei der Darftellung der damajtartigen Gewebe auf den 
Zugſtühlen vor, wo ſich ergeben wird, dab durd den Zug das Kett:Lizer& in der Figur 
vollitändig gehoben und dann erjt durch Scäfte jener Theil der Kettenfäden, über 
welbem der Eintrag bindend liegen joll, wieder in das Unterfach berabgezogen wird. 

Das Abfegen der Mufter auf die Patrone gejchiebt entweder nad einer vor: 
liegenden Zeugprobe (Abjegen nah dem Stoffe) oder nad einem Entwurfe, 
einer Zeichnung (Abjegen nah dem Defjin) m erjten Falle ift die Arbeit 
am leichtejten, weil fie nichts erfordert, ala ein genaues Nachzählen und Unterfuchen 
der Fäden im Gewebe (Detomponiren, Dekompoſition des’ Mufters), damit 
man deren Lage auf der Patrone wiedergeben kann. Im zweiten Falle ift ſowohl 
äine gründliche Kenntnik der Stuhl-Einrihtungen und defjen, was fie leijten können, 
als auch Gefhmad, Fertigkeit im Zeichnen, gleihwie die Fähigkeit erforderlich, den 
Effekt des Mufters voraus zu beurtbeilen; und man verfährt bier wieder, nad) 
Umftänden, auf doppelte MWeife. Bei einfahen Muftern nämlich zeichnet man mit 
Bläiftift fogleih auf das Patronenpapier, und füllt dann ohne Weiteres die Augen 
gehörig aus. Künſtlichere Mujter werden dagegen zuerjt auf anderes ſtarkes Papier 
gezeichnet, manchmal mit Bleiftift oder ſchwarzer Kreide jchraffirt, manchmal mit 
Zufhe angelegt, nöthigenfalls mit Farben ausgemalt (Sktizziren, Entwerfen, 
esquisser, sketching); dann durch parallele Längen: und Uuer:Linien in die nöthige 
Anzabl Korden und Schußfache getbeilt (Eintheilen ver Skizze); endlich nach Anwei— 
fung des hierdurch entitandenen Neges in die Patrone jelbjt übertragen oder kopirt. 

Hier ift des — freilih nur erft unvolllommen gelungenen — Verſuches zu gebenten, 
von gewebten Zeugproben vergrößerte photographiſche Bilder aufzunehmen, bie dann birekt 
als Mufterzeichnungen, ftatt ber in das Patronenpapier gemachten, dienen follten, 
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Jede einzelne Korde oder jedes einzelne Schußfah in dem Batronenpapier 
bezeichnet nicht immer einen einzigen Ketten: oder Einſchußfaden, vielmehr jehr oft 
einen ziveis, drei: oder mehrfachen Faden, weil viele gemufterte Stoffe mit doppelten 
oder mehrfachen Fäden, theild in der Kette, theil im Einjchlage, theils in beiden, 
gearbeitet werden. Man gebraucht daher, um allgemein zu jprechen, am angemeſſenſten 
den Ausdrud Bündel (Kettenbündel, Schußbündel) ftatt Faden. In der 
Batrone drüdt alſo jede Korde einen Kettenbündel, und jedes Schußfach einen Schub: 
bündel aus. Je nadhdem nun die Bündel der Kette an Fädenzabl, Feinbeit und 
Dichtheit der Anordnung den Schußbündeln gleih find, oder nicht, befinden ſich im 
Gewebe auf einem bejtimmten Raume der Breite entweder ebenjoviel, oder mehr, 
oder weniger Kettenbündel, als auf einem gleich großen Raume der Länge Schub: 
bündel enthalten find. Da nun die Patrone ein getreues Abbild des Gewebes fein 
joll, und namentlih alle Dimenfionen:Berbältnifje unverändert erjcheinen müſſen, 
um eine Beurtheilung derjelben möglich zu maden, jo ift es durchaus nöthig, den 
obigen Umjtand in der Patrone ebenfalls zu beobadten. Dies erreiht man durd 
eine angemefjene Cintheilung der Dizainen (S. 816) nad) Länge nnd Breite. Iſt 
(für gleihen Raum) die Anzahl der Ketten: und Schußbündel gleich aroß, jo muß 
die Dizaine ebenjoviel Schußfahe als Korden enthalten; und es ift fait allgemein 
gebräuchlih, fie für dieſen Fall nah Länge (d. b. von oben nad unten) und 
Breite (d. h. von links nad rechts) in 10 Theile durch die feinen Zwiſchen— 
linien abzutheilen. Man nennt ſolches Papier: 10 in 10. Kommen aber 
im Gewebe 5. B. 1’, oder 2mal ſoviel Schufbündel vor, als (au 
gleibem Naume) Kettenbündel, jo muß aud jede Dizaine 1'/, oder 2 mal jo 
viel Schußfache als Korden enthalten, wodurch leßtere verhältnikmäßig breiter als 
eritere ausfallen, und die kleinen Vierede (Augen ©. 817) länglicy werden. Wären 
umgekehrt _ der Settenbündel 1'/, oder 2mal joviel, als der Schußbündel, jo 
würde man bierzu die nämlichen zwei Papierſorten gebrauchen, aber fie dergeitalt 
umdrehen, daß, was im vorigen Falle Korden waren, nun als Schußfache angeſehen 
werden. Man iſt gewohnt, bei ſolchen ungleichen Eintheilungen ſtets die eine Dimenſion 
der quadratiſchen Dizainen in 8 (oder 10) Theile, und die andere in eine größere Anzahl 
zu theilen. Diejes vorausgejegt, würde für die beijpielsweife angenommenen zwei 
Fälle das erforderlihe Papier die Theilung 8 in 12 und 8 in 16 haben müljen. 

Folgende Sorten von Patronenpapier find überhaupt (mehr oder weniger) gebräuchlich: 

Berhältniß der Breite von Schuß— 
und Rettentheilen: 
Sin 8 (oder 10 inlO . . . 1:1 
sun 9 a ee re 


10 in 12 L33%7, 
8 in 10 13.10 
8 in 11 > 151% 
10 in 14 . 1:1% 
8 in 12 . 1:1 
8 in 13 .1:3%, 
8 in 14 — P 
8in 15 a A 
8 in 16 . 1:2 

8 in 18 . 1:21, 
8 in 19 . 2: 1%, 
8 in 20 . 2: 1% 
8 in J ee: 2 27 
8 in 4 (oder 4 in 19) —13 

4 in 14 — 388. 
4 in 16 . . 1:4 

4 in 20 ... .. 1:5 
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Das Verhältniß zwiſchen der Anzahl Ketten- und Schußtheile auf gleichem Raume 
pflegt mann mit bem Ausbrude Reduktion (reduction) zu bezeichnen (jowohl in ge- 
mufterten als -in anderen Geweben); demnach ift 3. B. bei einem Stofje, welcher auf 
Hm Breite 80 Kettentheile und auf 25 mm Länge 50 Schußtheile enthält, die Re- 
dultion SO : 50 oder 8: 5. 


I. Gemufterte Stoffe, bei welden das Mufter durch Kette und Cintrag 
des Zeuges jelbit gebildet wird. 


Wenn bei den leinwandartigen Stoffen nur zwei und bei Köper höchſtens etwa 
abt oder zehn verjchiedene Lagen des Cintrages vorfommen, alfo in diefen Fällen, 
wo faſt nie mehr ala 8 Schäfte erfordert werden, auch die Anzahl der Tritte (wenige 
und jeltene, oben vorgelommene, Fälle abgerechnet) nicht über 8 beträgt: jo erjcheint 
dagegen bei gemufterten Zeugen der Einſchlag meiftentbeils in jo mannigfaltigen 
Verflehtungen mit der Kette, daß, um in entjprechender Weiſe die für alle Gin: 
Ihlagfäden nöthige verſchiedene Fahbildung zu bewirken, die Anzahl der Tritte 
erheblich gefteigert nerden muß. Ja bei zahllofen (größeren) Muftern würde eine 
jo beträchtlihe Zabl von Tritten erforderlich fein, daß der Naum für diejelben im 
Stuble mangeln, oder wenigitens ihre Regierung die größten Schwierigfeiten haben 
würde. Man jest dann an die Stelle der Tritte eine andere Vorrichtung, um die 
Erzeugung des zur Figurbildung nöthigen Faches in der gehörigen Abwechslung 
entweder durch Ziehen von Menſchenhand oder mitteljt eines Mechanismus zu bewirken. 
Tiefer Apparat wird im Allgemeinen der Zug (fire) genannt. Es zerfallen ſonach 
die Muftergewebe in zwei Hauptgattungen: I) Sußarbeit, getretene Arbeit 
(toffes fagonndes à la marche), welche mittelit Schäften und Tritten gewebt wird 
und nur einfachere, Heine Mufter begreift: ID Zugarbeit, gezogene Arbeit 
(etoffes fagonndes & la tire), bei welcher in der Ausdehnung der Muſter und in der 
Freiheit ihrer Zeichnung die äußerjten Grenzen erreicht werden können. 

Es fiegt in der Natur der Sache, daß es Mufter von geringer Ausdehnung giebt, 
welche eben ſowohl für die Fußarbeit als für die Darftellung durch ben Zug fich eignen; 
und daß auf letzterm Wege Alles geleiftet werben kann, was auf bem erftern hervorzu— 
dringen ift; nicht aber umgelehrt. Die Franzofen nennen Heine, durch die Fußarbeit 
zu erzengende Mufter (wenn fie auch nicht gerade auf dieſe Weite, fondern oft mittelft 
des Zuges, gewebt werden) mit einem allgemeinen Ausbrude arınures, 


A. Fußarbeit (Rammweberei, Trittweberei)'). 


Die Muiter, welche durch Fußarbeit ausgeführt werden können, find, wie jchon 
gejagt, immer klein, d. h. fie erjtreden fi über eine nicht bedeutende Anzahl von 
Ketten: und Gintragfäden, und wiederholen ſich nicht nur in der Länge des Stüdes, 
iondern bei Zeugen von einiger Breite, auch im deſſen Breite mehr oder weniger 
oft. Die Geſammtheit der Kettenfäden in der Breitenausdehnung des Mufters nennt 
man (bei getretener wie gezogener Arbeit) Chemin oder Kurs, chemin, eours 
daher: 1., 2. Cheminfaden, 2c.); die Gejammtheit der Schußfäden in der Länge 
oder Höhe des Muſters: Tour oder Marſch, tour (daher 1, 2,... Schuß der 
Zour). Die Wiederholungen der Figur in Länge und Breite heißen Rapport, 


) Jahrbücher, IX. 52. — Berliner Verhandlungen, XXI. (1843), ©. WI. — 
Berliner Gewerbe-Blatt, X. 65, 76, 89, 97. — Neues Bild- und Muſterbuch 
zur Beförderung ber eblen Leinen- und Bild-Weberhunft, von I. M. Kirſch— 
banm. 4. Heilbronn und Rothenburg, 1827 (eigentlih 1771). — Die Weberei 
auf Schäfte und Tritte. Bon C. Größner. Wien 1868. 
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rapport. — Die Haupttbeile des bier erforderlihen Webſtuhls (metier & marches) 
find die nämlichen, welde fih an dem Stuble zu leinwandartigen Zeugen finden. 
Die einzigen Verſchiedenheiten, worin zugleih die Mittel zur Hervorbringung und 
Abänderung der Mufter liegen, bejtehen: 1) in der größeren Anzahl der Schäfte; 
2) in der Art, die Kettenfäden dur die Augen der Schäfte zu ziehen (einzupaffiren); 
3) in der größern Anzahl der Tritte oder Schämel; 4) in der abweichenden Ver: 
bindungsart der Schäfte mit den Tritten; 5) in der Ordnung, welche beim Treten 
der leßteren beobachtet wird. 


4) Anzahl der Schäfte. — Zur richtigen Beitimmung der für ein gegebenes 
Mufter nöthigen Schäfte-Anzahl giebt es folgenden einzigen Grundjaß: Man braudt 
fo viele Schäfte, als Kettenfäden im Zeuge vorkommen, welde im ihrer 
Lage zwifhen den Eintragfäden von einander verjdhieden find, denn 
alle jene Fäden der Kette, welde einerleilagehbaben, mithin immer 
gemeinfhaftlib in das Unterfah oder in das Oberfach geben, 
fönnen in einem einzigen Schafte vereinigt werden. Wenn man bier: 
nah ausmitteln will, wieviel Schäfte zur Ausführung irgend eines bejtimmten 
Muſters erforderlich find, fo hat man das legtere natürlicher Weife nur bis an jene 
Stelle der Breite zu betrachten, wo es anfängt ſich zu wiederholen, weil die Wieder: 
bolungen felbft durch die nämlihen Schäfte hervorgebracht werden können. Geſetzt 
man babe diefen Anfangspuntt der Wiederholung (des Rapportes) aufgefunden 
(wobei der Anjangspuntt des Mufters jelbit feineswegs willfürlih angenommen 
werden kann, fondern meijt durch die Natur defjelben auf eine fehr einfache Weiſe 
beftimmt wird), jo würde man in feinem Falle mehr Schäfte nöthig haben, als das 
Muſter bis an jene Stelle (alfo in dem ganzen Chemin) Kettenfäden begreift. Denn, 
bat jeder Kettenfaden feinen eigenen Schaft, fo läßt er fih wor jedem Einſchuſſe 
beliebig in dag Ober- oder Unterfadh bringen, und mehr ift nicht nöthig. In den 
allermeiften Fällen aber iſt man im Stande, die Anzahl der Schäfte noch weiter zu 
verringern, wenn man unterjucht, ob das Muſter fich der Breite nad in mebrere 
Theile, von melden einige wiederholt darin vorlommen, zerlegen läßt. Daß das 
Mufter nicht ganz und gar aus mehreren, unmittelbar nad einander folgenden, 
völlig gleichen Theilen beſtehen könne, ift klar, weil diefer Umstand — wenn er fid 
darböte — ein Beweis wäre, daß der Anfangspuntt der Wiederholung nicht richtig 
beitimmt wurde. Die übrigen möglichen Fälle aber find folgende: 


a) Das Mufter befteht aus zwei gleihen, aber in der Stellung ent: 
gegengejegten Theilen. Dies wäre 5. B. der Fall bei einem auf der Spike 
jtehenden Uuadrate, welches durd die ſenkrechte Diagonale in zwei gleiche, aber 
verkehrt gegen einander gejtellte Hälften zerlegt wird. Solche Mujter mögen ſym— 
metriſche beißen, und in ibrer einfachſten Gejtalt allgemein durch AA’ bezeichnet 
werden, wenn man fich unter A’ die Umkehrung von A vorftellen will und durd 
den Buchſtaben A überhaupt eine beliebige Zeihnung oder Figur ausgedrüdt wird. 
Eine abgeänderte Formel würde fein AAAA’A'A'; wenn nämlich etwa der Theil A 
fowohl als der verkehrte Theil A’ dreimal nad einander jtünde. 


‚Im der Weberſprache pflegt man bie ſymmetriſchen Mufter geftiirzte oder aud 
Spigmufter, dessin & regard, dessin A retour, zu nennen (weil fie in ihrer Mitte, wo 
die entgegengefeßt ftehenden gleichen Theile zufammenftoßen, jebr gewöhnlich eine Spitze 
bilden), zum Unterjchiede von den fortlaufenden Muftern, dessin courant, in 
welchen alle etwa vorlommenden Wiederholungen (Rapports) gleiche Stellung baben, 
alfo eine und diejelbe Figur nicht in zwei entgegengefeten Lagen auftritt. 


b) Das Mufter bejtebt aus zwei oder mehreren wefentlich verjchiedenen Teilen, 
melde alle, oder von denen einige, mehrmal (vielleiht aud in entgegengejekter 
Stellung) darin vortommen. Die Anzahl diefer Theile, jowie die Art ihrer Aufein: 
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anderfolge lann verfchieden fein. in paar Beijpiele wären folgende: AAABB; — 
ABB'A'; — AABCBAA ; — ABCA: u. f. w. 

c) Das Mujter ift entweder ganz ungerlegbar, oder es bejteht aus verjchieden ge— 
arteten Theilen, von welchen feiner fich darin wiederholt ; welches letztere 3. B. für ein zwei— 
theiliges Mujter durch AB, für ein dreitheiliges durch ABC, ausgebrüdt werden kann. 

In allen Fällen muß man die Zerlegung des Muſters jo lange fortfegen, bis 
die refultirenden Theile auf feine Art mehr weiter zerlegt werden können (außer etwa 
in die einzelnen Kettenfäden), und alfo die lekten Bejtandtheile oder Elemente der 
ganzen Zeihnung find. Hierauf bejtimmt man (durh Wegzählung der in gerader 
oder entgegengejester Stellung vortommenden Wiederholungen) die Anzahl der 
wejentlich von einander verjchiedenen Theile, und fest hiernad die Menge der 
Scäfte fe. So viel Kettenfäden jedes Element (jeder lekte Beitandtheil) 
des Mujters begreift, jo viel Schäfte find, um ihn hervorzubringen, 
nötbig. Man nehme, um diefe Regel auf die oben gewählten Formeln anzu: 
wenden, an, es debne in dem Mufter AA’ der Theil A (und alfo auch A’) über 
12 Fäden der Kette fih aus, jo umfaßt zwar das ganze Muſter vor Anfang feiner 
Biederholung (21%) 24 Fäden; aber man braudt nur 12 Schäfte; und eben- 
feviel auch nur für das Mufter AAAA’A'A', wenn bier ebenfalls der Theil A 
12 Fäden zählt, wonach das ganze Mufter 6X 12, d. i. 72 Fäden enthält. Ferner, 


wenn für die übrigen Formeln durchgehends in dem Theile A 8, in dem Theile B 
ebenfalls 8, und in dem Theile C 12 Fäden angenommen werden, jo 


enthält das ganze und erfordert 
Muſter Kettenfäden, Schäfte 
AAABB — er ee EL a a rer 
ABB’A’ ee a a NE. ar et a de ee are A 
BABGBER' 2. -2. 20.8 6 Eee 
ABCA ee Ya Nr Re arte a ee ae 
AB a ee RR een A 
ABC } 28 28 


Iſt das Mufter gar keiner Zerlegung fähig, jo giebt die Zahl der in ihm enthal: 
tenen Kettenfäden zugleich aud die Anzahl der Schäfte an. 

Bei feinen (mamentlich feidenen) Geweben kommt fehr gewöhnlich der Fall vor, 
daß die Kette aus mehrfahen Fäden beftebt, d. b. ftatt eines einfachen Fadens 
mehrere neben einander liegende Fäden angewenbet werben, bie ſich beim Fach— 
mahen nie von einander trennen (5. 915). Daß man biefe bei obiger Be- 
rechnung zujammen nur al8 einen Faden zu zählen bat, verftebt ſich von felbft: denn 
für die Beftimmung der Schäfte- Anzahl iſt es offenbar gleichgültig, ob das, was wir 
einen Faden genannt baben, wirklich ein einfacher Faden, ober ein mehrfacher ge- 
jwirnter Faden, ober enblich eim mehrfacher nicht gezwirnter Faden if. Weiterhin joll 
daher dieſes Umſtandes für die Fußarbeit nicht mehr gedacht werben. — Mehr als 30 
bis 32 Schäfte können nicht wohl im Stuble angebracht werden; und Mufter, welche 
eine größere Anzahl erfordern würden, eignen fi daher nicht für die Fußarbeit. 

2) Einpaffirung der Kette. — Sobald die Anzahl der Schäfte ausgemittelt 
und feſtgeſetzt it, unterliegt das Einpaffiren der Kette in diejelben keiner Schwierigteit. 
Es geſchieht für jeden Theil des Muſters bloß in die dazu gehörigen Schäfte, und 
mar am bäufigiten jo, daß, vom eriten Schaft eines Theiles angefangen, die Fäden 
einzeln in der Ordnung bi3 zum legten Schafte durchgezogen werden (geradedurd 
einziehen, remettage suivi, remettage à la course). Als der erſte Schaft pflegt 
bierbei derjenige angejehen zu werden, welcher der hinterſte (am weitejten von der 
Lade entfernt) iſt; doch ändert es in der Sache nichts, wenn man das Umgekehrte 
gelten läßt; infofern nur — mie ſich von jelbjt verjteht — die Anſchnürung der 
Shäfte an die Tritte damit in Einklang gejest wird, Wiederholt ſich ein Theil des 
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Mufters mehrmal ohne zwifchenliegende andere Theile, jo geſchieht aud das Ein- 
paffiren ebenjo oft nad der nämlichen Orbnung in die zu diefem Theile gehörigen 
Schäfte, mit Uebergehung der Uebrigen, welde erjt jpäter wieder an die Reihe 
fommen (jabweije oder häuschenweiſe paſſiren, gebrochene Paſſage, 
remettage interrompu), Stehen zwei gleiche Theile in Muſter umgelehrt gegen 
einander, fo muß das Ginreihen im umgefebrter Ordnung geſchehen, indem man ein 
mal beim erjten, ein anderes mal beim letten Schafte anfängt (Bor: und Zurüd: 
Paſſiren, Hin: und Her:Einpaffiren, jpiß einziehen, auf Spike 
einziehen, Pointe machen, pointiren, pointirte Paſſage, passage en 
pointe, remettage à retour, diamont draught). Belommt bierbei der erjte und letzte 
Schaft bei jeder Umkehrung zwei nad einander folgende Fäden, jo nennt man dies 
Doppeljpiß einziehen. Außerdem unterjcheidet man die ſchreitende Paſſage, 
wobei nad) einer conftanten Regel ein Schaft oder mehrere Schäfte in der Reihenfolge 
übergangen werben; und die jpringende Paſſage, bei welder dieſes Uebergeben 
oder Auslafjen von Schäften nach einem weniger einfachen Gejeße ftattfindet. Es folgen 
bier zu näherer Erläuterung Beijpiele von allen genannten Arten des Cinziehens: 


Faden 123456789 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21122 34 


Geradedurch 

(6 Schäfte) Schaft 23 4561123 a 56h ı 2 3 A5 6 1 2 3 45 
Spi 

6 Säfte) „ 123456543 ] 123456543 21 23 
Doppelipig 

(6 Schäfte) „ 12345665432 1112345665432 
Hänschenweife 

(8 Shäfe) „ 1231237878456 456 78 7 8 1 23 
Screitend 

(8 Scäfte) „ 1472583651 4 7258361472583 
Schreitend 

(10 Shäfe) 12356791013 4 5778911235673010 
Schreitend 

(12 Shäfe) „ 138103 510125 712 2792491 4 611 1 6 
Springenb 

(4 Schäfte) „ 1324182 Jdı 324132 4132 41 32 
Springend 

8 Shift) „ 13682574136 82574136 8 257 


Zur Bereinfahung des Ketteneinziebens (ſowohl um es bequemer zu machen, als 
Irrthümer leichter zu vermeiden) ift e8 oft zwedmäßig, bie Schäfte in zwei, drei ober 
noch mehr Abteilungen zu ſondern, d. b. jo anzuorbnen, daß die zu einem beftimmten 
Theile des Gewebes bienlihen ‚in ununterbrohener Folge hinter einander hängen. Jede 
jolde Kammabtbeilung wird gewöhnlich ein Theil, Chor (eigentlich Corps, 
corps) genannt, und jo erklären fih die Ausbrüde zweitbeilige, breitheilige, 
mebrtbeilige oder zweidhorige, breihorige, mehrchorige Stoffe. Zmei- 
chorig find auch gewiſſe nicht gemufterte Stoffe, namentlich die Hohlgewebe (S. 887). 

Bei einigermaßen beträchtliher Anzabl der Schäfte fommen auf jeden bderfelben 
verbältnigmäßig wenig Kettenfäden, wonach man bie Anzahl der Ligen bes einzelnen 
Schaftes bemißt; und damit derartige nur ſtellenweiſe mit Ligen beſetzte Schäfte (lisses 
a jour) für verjchiedene Arten ber —— gleich gut anwendbar ſind, bindet man die 
Litzen nicht an den Stäben feſt, ſondern bringt ſie verſchiebbar an, um ſie in jedem 
Falle auf die erforderliche Stelle verſetzen zu können (Schiebelitzen). — Die Feſtſetzung 
der zu einem gewiſſen Muſter erforderlichen Schäftezahl und die Beſtimmung darüber, 
wo und wie viel Litzen an jedem Schafte erfordert werden, bilden zuſammen das Geſchäft, 
welches der Weber Eintheilen des Werkes oder Werkeintheilung nennt. 
3) Anzabl der Tritte. — Die Anzahl der zu einem Muſter erforderlichen 
Tritte kann nie größer fein, als die Zahl der Eintraafäden ift, welche eben diejes 
Muſter (d. b. deſſen ganze Tour, ©. 920) begreift; in jehr vielen Fällen reiht man 
aber mit einer geringeren Anzahl aus, Man gebt, um die Menge der Tritte zu 


6 


4 
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finden, genau ebenjo zu Werte, wie bei Beitimmung der Schäfte-Anzahl; nur daß 
jet die Cintragfäden, jtatt der Kettenfäden, in Betracht gezogen werden. Man 
analyfirt nämlich das Muſter nach der Längenrichtung des Zeugitüdes, nachdem man 
auch bier den Anfangspunft der Wiederholung (des Napportes) fejtgefeßt hat. Sit 
die Anzahl der Elemente und die Art, wie fie zu einem Ganzen vereinigt find, 
gefunden, jo ergiebt ſich ohne Weiteres die Anzabl der Tritte, welche für jedes 
der Elemente fo viel beträgt, als dieſes Element Einjhlagfäden 
entbält. Alle Wiederholungen eines Glementes (in gerader oder umgetebrter 
Stellung) werden mitteljt der nämlichen Tritte gebildet. 

Die Zahl der Tritte ift, wie man hiernach fieht, von jener der Schäfte eigentlich unabhängig, 
obwohl beide oft mit einander übereinſtimmen. Weil jedoch febr fange und babei fehmale 
Muſter wenig Oefälliges baden, und durd) den Raum im Stuble, fowie durch die Rüdficht 
anf Bequemlichkeit beim Arbeiten, für bie Anzahl ber Tritte ſowohl als der Schäfte eine ziemlich 
enge Grenze gejetst ift: fo fann die eine von ber andern nicht gar jehr verjchieden fein. 


4) Anſchnürung, Shnürung (Verbindung der Schäfte mit den Tritten). — 
Man unterjcheidet die Schnürung in die reine und in die ſtehende. Erſtere ift 
io befhaffen, daß zu jedem Schufle alle Schäfte bewegt werden, nämlich die des 
Oberfaches hinauf, die des Unterfaches hinab; lektere bewirkt nur die Hebung des 
Oberfaches, läßt aber das Unterfach in der Lage, welche die Kette im ruhigen Zuftande 
einnimmt: bei Stoffen, welde viele Schäfte erfordern, bedient man ſich manchmal 
biefe3 zweiten Verfahrens, um das Treten zu erleichtern. Die reine Schnürung ift 
jedoch bei Weiten am meijten im Gebraud, weil fie unter fonjt gleichen Umftänden 
eine höhere Fachöffnung gewährt, welche wieder eine größere Schübe (alfo einen 
beträchtlichern Schußfaden:Borrath in diefer) zuläßt. — In der Negel müſſen alle 
Schäfte beim Fachmachen der Kette durch das Treten eines einzigen Trittes in 
Bewegung gejest werden. Man darf daher nur vom Anfange bis zum Ende des 
Muſters den Gang eines Eintragfadens unter oder über der Kett® verfolgen, um 
daraus abzuleiten, welche Schäfte für diefen Finfchuß zum Oberfah und melde zum 
Unterfab gehören. Nimmt man dabei an, dab (wie es gemöhnlih der Fall 
it) die rechte Seite des Stoffes auf dem Stuhle unten jei, fo ergiebt fih von felbft, 
daß jedesmal, wenn auf der rechten Seite der Einfhuß auf der Kette liegt, der 
betreffende Kettenfaden ind Oberfach gehört, alſo deſſen Schaft gehoben werden muß. 
Man ſetzt daber in dem Zettel an die entjprechende Stelle einen Punkt, voraus: 
gejest, daß (mie im Folgenden jtet3 gefchehen foll) die aufgehenden Schäfte die Buntte 
erhalten jollen (vgl. ©. 903). Aus dem bisher Vorgetommenen folgt von jelbit, 
dab man den Fädenlauf in den Wiederholungen der Muftertheile nicht zu unterfuchen 
braucht, indem er dort der nämliche ift, wie in dem ſchon einmal vorgelommenen 
Theile. Das nachſtehende allgemeine Beifpiel mag hierüber eine Erläuterung geben: 
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63 jeien in diefer Figur A, B und C die Theile des Mufters in feiner Breite, 
und zwar fommen ſowohl B als C zweimal vor. Mit I, U, III (von melden I 
gleichfalls fich wiederhole) habe man die Glemente des Muſters in feiner Längen: 
ausdehnung bezeichnet. Die Zahl der Kettenfäden, welche A, B und C enthalten, 
und mwodurd die Anzahl der Schäfte bejtimmt wird, fei gefunden; ebenfo die 
Anzahl der Eintragfäden in I, II, IH, und alfo hierdurch jene der Tritte. Man 
verfolgt nun nad und nad den Lauf eines Eintragfadens der Theile I, II, IH in 
jedem der Breiten:Glemente A, B, C, und bemerkt jene Kettenfäden, welche er bevedt. 
Die Schäfte, welchen dieſe Kettenfäden angehören, müſſen mit jenem Tritte, welcer 
dem unterjuchten Eintragfaden entfpridt, beim Fachmachen aufgehoben werden, und 
befommen alfo einen Punkt im Zettel. Cs iſt aber Har, daß bei diefem Verfahren 
nur die in der Figur mit Zahlen und Buchſtaben bezeichneten Vierede des Mufter: 
Raumes unterfucht werden dürfen, die leer gelaflenen aber unberüdjichtigt bleiben, 
weil jedes derjelben einem der ausgefüllten gleich iſt. 

5) Drdnung des Tretens (Trittfolge, marchure). — Wenn man die Tritte 
für jeden Theil des Muſters beſtimmt hat, jo werden diejelben für eben diefen Theil 
in natürliher Ordnung nad einander durchgetreten, und zwar einmal, wenn ver 
Theil oder das Clement des Mujters (in deſſen Länge) ſich nicht fogleich wiederholt; 
dagegen mehrmal, wenn ſolche Wiederholungen (ohne zwifchenliegende andere Elemente) 
ftattfinden. it das ganze Mufter einfad oder ungzerlegbar, jo werden alle 
vorhandenen Tritte vom Anfange bis zum Ende immerfort wiederholt. Sind 
zwei gleiche Beſtandtheile des Mujters, der Länge nad, in umgelehrter Stellung 
gegen einander angebracht, jo müſſen die hierzu bejtimmten Tritte bei dem umgekehrten 
Theile au in umgekehrter Drbnung (vom legten angefangen) getreten werden. Man 
begreift die Mufter, bei welhen dieſer Umftand eintritt (und welche in der Regel 
zugleich ſolche find, deren Kette bin und ber einpaflirt ift, ©. 922), unter dem 
Namen Hin: nd Her:Arbeit oder Hin: und Wieder: Mufter (lined work). 

Wenn die Anzahl der Tritte ziemlich groß ift, fo bedient man ſich, zur bequemen 
Regierung derſelben mit beiden Füßen, des ſchon (S. 913) erklärten Verfahrens, fie 
in eine finle und eine rechte Hälfte jo zu trennen, daß auf bie bequemfte Weije ab- 
wecjelnd ein Tritt mit dem linfen und ein Tritt mit dem rechten Fuße zu machen 


ift. Selbit bei wenigen Zritten trifft man gern ähnliche Anordnungen, wie nachftehend 
für 4 und für 5 nad zwei verjchiebenen Arten gezeigt ift: 


Bier Tritte Fünf Tritte 
1 3 — 4 2 4 2 — 5 3 
Tinker Fuß Nechter Kup Linker Fuß Rechter Fuß 
ober ober 
4 2 — 3 —1 2 4 — 531 


Tinker Sup Rechter Fuß inter Fuß Rechter Fuß 

Nicht immer gilt die oben angeführte Regel, daß zu jedem Einſchuſſe die Theilung 
der Kette durch Treten eines einzigen Schämels bewirkt werde, Vielmehr giebt es 
Gelegenheiten, mo es vortheilhafter fein kann, die ganze Zahl der Schämel oder 
Tritte in zwei von einander unabhängige Theile zu trennen, und aus jedem dieſer 
Theile einen Schämel zu treten, wenn ein Eintragfaden durchgeſchoſſen werden joll. 
Folgende allgemeine Erläuterung wird den Vortheil, welchen diefe Methode unter 
gewiflen Umjtänden darbietet, in das gehörige Licht ſetzen. 
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A B 
—1 a a 
2 b b 
3 © ö c 
4 "Gas a 
5 a Dr 6 
6 b c 
7 c a 
8 d b 
9 a c 
10 b 00a 
1 0e 0 . 8 
2 d c 
— — ee 


Venn in dem vorjtehenden Schema A und B zwei in der Breite des Zeugftüdes 
neben einander jtehende Figur:Streifen find, und die mit 1, 2, 3, 4, u. f. mw. bezeich: 
neten Räume, zwijchen den Duerlinien, Einſchlagfäden daritellen, fo fällt ver Anfangs: 
puntt der Wiederholung des gefammten Muſters dahin, mo ein Cintragfaden in 
beiden Theilen wieder diefelbe Lage hat, wie der erite. Hier ift, Raum-Erſparung 
halber, angenommen, daß der Theil A, für fich betrachtet, ſchon im fünften, B hin: 
gegen ſchon im vierten Cintragfaden ſich zu wiederholen anfange. Die verjhiedenen 
Vagen des Gintrages find in beiden Theilen durch Buchjtaben ausgedrückt, woraus 
man fieht, daß der nächſte mit a a ganz übereinftimmende Schußfaden in der Orb: 
nung der dreizehnte ift, daher das Mujter, als ein Ganzes angefehen, erit hier anfängt, 
ch zu wiederholen. Man hätte demnach 12 Tritte nöthig, um auf die gewöhnliche 
Art zu weben. Man kommt aber mit 7 Tritten aus, wenn man jeden der beiden 
Iheile A und B mit abgefonderten Tritten webt, und 4 davon für A, 3 für B 
beftimmt. In diefem Falle muß immer einer von den Schämeln, welde die Schäfte 
A in Thätigkeit jeßen, mit einem andern, der dem Theile B zugehört, und nur mit 
den Schäften diejes Theiles verbunden ift, gleichzeitig getreten werden. Die Ord— 
nung des Tretens wird demnad) folgende: 
Aus dem Theile A 


Aus dem Theile B z 


mobei die durch Ziffern angedeuteten Schämel paarweife, jo wie fie unter einander 
teben, zugleich in Bewegung gejebt werben. 

Noch aufjallender wird ber Nuten biefer Theilung ber Tritte, wenn bie Mufter: 
theife über eine größere Anzahl von Einfchlagfäden reihen. Umfaßte 3. B. das Mufter 
in dem Streifen A bis zum Anfange ber Wiederholung 12 Fäden und in bem 
Streifen B 5 Fäden des Eintrages, jo fängt die Wiederholung des Ganzen erft nad 
rm Oſten Schufie an, db. h. der 61ſte Schußfaden hat wieder im beiben Theilen bie 
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nämliche Lage wie bie erfle. Danach wären 60 Tritte nöthig, bie man gar nicht an- 
bringen könnte. Nah obiger Theilung aber erfordert das Mufter nur 12 Tritte für 
ben Streifen A und 5 für ben Streifen B, überhaupt alfo nur 17. Die Möglichkeit, 
das Mufter mittelft Fußarbeit auszuführen, wird mithin ganz allein durch bie Unbe— 
quemlichkeit erfauft, welche den Weber trifft, indem er beftändig mit beiden Füßen zu- 
gleich treten muß. Dieje Notbwendigkeit fällt natürlich meg, wenn bie Fübenzabl des 
einen Theiles ohne Reſt enthalten ift in ber des andern Theiles. Hätte z. B. A 12, 
und B 4 ober 6 Einjhußfäden, fo würden 12 Tritte genügen; denn das Mufter von 
B wiederholt fih danı gerade drei- ober zweimal in bem Raume, welcher einmal 
das Muſter von A enthält, und letzteres ſchließt gleichzeitig mit ber letzten Wieder— 
holung von B, ſodaß ber 13. Schuß wieder dem 1. gleich iſt. Im dieſem Falle 
wäre es demnach nicht nur überflüſſig, ſondern ſogar zwedwidrig, für B beſondere Tritte 
anzuwenden, weil ſie nur das Arbeiten erſchweren würden, ohne irgend einen Vortheil 
zu gewähren. 


Die Mühe und beſondere Aufmerkſamkeit, welche das Treten einer größeren An— 
zahl von Zritten erfordert, haben BVBeranlaffung gegeben zur Konftruftion fogenannter 
Trittmafhinen oder Kamm-Maſchinen, db. h. Vorrichtungen, mittelft welcer 
dem Weber die Arbeit injofern erleichtert ift, al® er nur einen einzigen Tritt 
fort und fort, ober auch zwei Tritte wechſelweiſe, zu treten bat, um nad ber Reihe 
bie verſchiedenen Fachbildungen der Kette bervorzubringen. Ein zwiſchen dieſen Tritt 
(diefe beiden Tritte) und bie Schäfte eingeſchalteter Apparat bewirkt nämlich, daß jedes 
neue Treten andere Schäfte in Bewegung fett, wie es das Muſter erfordert!). Hier: 
ber gebört auch die eigenthümliche Hebevorrichtung an dem fogenannten Plümetis- 
Stuhl (mötier & plumetis) ?), 


Die im Vorangegangenen aufaeitellten Grundfäße und Berfahrungsarten jollen 
nun noch durd die Anwendung auf fpecielle Beijpiele erläutert werben. 
a) Ein Muiter allereinfachiter Art ift das des fogenannten Neuglein:Drells?): 
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') Brevets, 1844 III. 24. 
.) Berliner Verhandlungen, 1858, ©. 134. 

) Wenn man auf die S. 90] gegebene Erklärung ‚biefer bildlichen Darftellungen zuräd- 
geht, fo fiebt man ohne Weiteres, daß biejelben eine der typographiſchen Bequemlichkeit 
wegen gewählte Kopie der Patrone (S. 916) fint, worin das Linien-Ne wegge- 
laffen ift, und bie Ketten-Augen mit K, die Schuß-Augen mit — bemerkt werben, 
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Diefe Art Drell ift — wenn man fie genau betradhtet — nichts weiter als ſchlichtes 
Leinwandgewebe, in welchem auf regelmäßig vertheilten Stellen Gruppen von je 
2 Fäden (auf der bier abgebildeten rechten Seite Kette, auf der unrechten Seite 
Schuß) über 5 Fäden hin flott liegen. Vermöge diefer flottliegenden Fadentheile an 
nd, ſowie zufolge einer gewiffen Zufammenziehung, welche das Gewebe an diefen 
Stellen erleidet, entſteht eine eigenthümliche Unebenheit oder Raubigfeit, wodurd der 
Stoff al Handtuch-Drell (grobe Art) fehr brauchbar und wirkſam wird. Eine Sorte, 
von übrigens gleicher Tertur, enthält als Kette lauter doppelte (jebod nicht 
gezwirnte) Fäden, wodurd fie noch mehr wafjerjaugend wird. — Das Gewebe ijt mit 
4 Schäften und 4 Tritten zu erzeugen; in erjtere werden die Kettenfäden nad) der 
Reihenfolge einpaflirt, wie die oben in horizontaler Linie ſtehenden Ziffern anzeigen ; 
die Trittfolge wird durch die links vertital berablaufende Ziffernreihe angegeben. 
Damit aber die Füße des Webers auf die bequemfte Weife abmwechjelnd arbeiten 
tönnen, legt man die Tritte 1 und 4, wie ebenfalld 2 und 3, neben einander. 
Hiernach entſteht folgender Zettel: 








1423 
[ Fu. 1. Fuß. 

b) Es ijt bei denjenigen Muftergeweben, in melden die Yigur durd Kette und 
Cintrag des Zeuges jelbjt gebilvet wird, ein ſehr gewöhnlicher Fall, daß die ganze 
Fläche geföperi oder atlasartig gewebt ift, in derjelben aber eine Abwechslung 
(Zeihnung) injofern zum Vorſchein fommt, als verſchiedene Theile auf eine ungleiche 
Weiſe gelöpert find. Dies erreiht man zumeilen durch eine verjchiedene Richtung 
der Köperlinien: häufiger aber dadurch, daß einige Stellen von regelmäßiger Be: 
grenzung durch das Flottliegen des Ginjchlages, die übrigen durch das Flottliegen 
der Kette geköpert find. Das eritere Verfahren iſt einfacher, aber nicht tauglich eigent: 
lich ſchöne Muſter bervorzubringen; mit der zweiten Methode umgekehrter Köper, 
Iurned tweel, reversed tweel) kann weit mehr geleijtet werden, und fie ift es daber, 
welche vorzugsweiſe angewendet wird. 

Der Köper mit verſchiedener (entgegengejegter) Richtung der jchrägen Linien, 
welhe durch die Bindungen entjtehen, tritt in einfachiter Geftalt als der bereits 
S. 904) bejchriebene Schlangentöper auf. Oft bevient man fich defjelben, um 
geitreiften Köper (treillis fougere) darzuftellen, wovon folgendes Schema ein 
Beifpiel giebt. 

A A’ 

123412323412 4321432143 
alKKK—-KKK-KRK—-KKK-KKK-KKKK—KK 
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4—KKK-KKK-KIKKK-KKK-KK-KKK-—K 
°TKKK-KKK-KK-KKK-KKK-KKKK-KK 
KK-KKK-KKKK-KKK-KKK-KK-KKK 
K-KKK-KKK- KK-KKK-KKKK-KKK-— 
—KKK-KKK-KKKK-KKK-KK-KKK-K 





Die Streifen A und A, welche mit einander abwechſeln, laufen nad) der Länge 
des Zeuges, und die ſchrägen Köperlinien find darin gegen einander gekehrt. Dieje 
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Veribiedenheit hat ihren Grund in einer Abänderung des Cinpaffirens ver Kette, 
und ausfchließlic in diefer, weil fie nach der Länge des Zeuges fich nicht findet. Drei 
Eintragfäden werden immer von einem Kettenfaden bevedt, bevor wieder einer der 
eriteren frei liegt oder abbindet. Man bat daher vier Schäfte und ebenjoviel Tritte 
nöthig, welche lekteren in natürliher Orbnung nad einander getreten werden, mie 
die Zahlen 1, 2, 3, 4 von a bis e anzeigen. Betrachtet man zunächſt den Streifen 
A für fih allein, jo ergiebt fi, daß, um ihn berporzubringen, die nämliche Einrid- 
tung erfordert werde, wie zu dem vierbindigen Köper auf S. 903, weil beide ein: 
ander volltommen gleihen. Daher wird die Anfchnürung in nachſtehendem Zettel 
genau ebenfo wie dort bezeichnet: 


1 — 
2 
3 La — — 
4 

1234 A A' 


Das Paſſiren der Kette unterliegt ebenfalls keiner Schwierigkeit ; denn da der Strei- 
fen A 10 Fäden umfaßt, jo wird vom 1. Schafte angefangen bis zum 4. das Ein: 
paffiren jo lange fortgejegt, bis diefe Zahl voll ift, wobei der leßte Faden in den 2. 
Schaft kommt. Will man die Streifen breiter maden, fo hat man ihnen nur mebr 
Kettenfäden zu geben und mit diefen eben jo zu verfahren. Vermöge des Bisherigen 
entiteht beim Weben der Streifen, in welchem die Köperlinien von der Rechten 
gegen die Linte herab laufen. In den daran jtoßenden Theil A' des Gewebes (welder 
A gleich, nur umgelehrt geftellt ift) gehen dieſe Linien nad entgegengejeßter Richtung 
ihräg, und zwar hat der 1. Faden des Streifens A’ gleihe Lage mit dem 4. Faden 
von A; er fommt aljo mit diefem in einen und denjelben Schaft, nämlih in den 
vierten. Der 2. Kettenfaden von A’ nimmt den nämlihen Gang wie ber 3. in A; 
er wird aljo gleich ihm in den 3. Schaft eingezogen. Fährt man jo fort, das Mufter 
zu unterfuhen, jo entdedt man die Nothwendigkeit, das Einpaffiren der 10 zu 
dem Streifen A’ bejtimmten Fäden von dem 4. gegen den 1. Schaft vorzu: 
nehmen, wie in dem vorjtehenden Zettel bei A’ angegeben ijt. Mit diefen zwei Streifen 
it das Muſter einmal zu Ende; und die nädjten 10 Fäden werden wie jene 
unter A behandelt, die dann folgenden wie jene unter A‘, u. ſ. w., weil immerjort 
die zwei Streifen mit einander abwechſeln. 


ce) Das einfachſte Beifpiel von umgelehrtem Köper (S. 927) ift ein Gewebe 
wie folgendes: 


A B 

12345 678910 | 

1-KKKK-KKKK|----K----K-KEKK-KEEK 
2K-KKKK-KKK|---K----K-K-KKKK-KEK 
3KK-KKKK-KK--K--—--K--KK-KKKK-KK 
4KKK-KKKK-K-K--—--K-—- -KKK-KEKKK-—K 
5KKKK-KKKK-K--—- -K-—-—- -KKKK-KKKK-— 
-KKKK-KKKK—___K-___K-KKKK-KKKK 
E-BERE-KEE- En. OR SE -CEER- BER 
ER-ERERSRE-- Zn EEE 
KER-EBEEK-E-K- - - K--- ERE-EREE-K 
RESE-EEBE-L— - SE SEREE - EEE 


worin die abmechjelnd wiederkehrenden Streifen A und B dergejtalt geföpert find, 
dab in A ver Einjchlag, in B die Kette die Bindungen bildet. Auf der andern 
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Häde des Stoffes findet natürlich das Entgegengeiekte jtatt, und der Stoff iſt daher 
auf beiden Seiten recht. Es leuchtet auf den erſten Blid ein, daß der Streifen B 
nicht durch diejelben Schäfte bervorgebradht werden kann, deren man fich zu dem 
Streifen A bedient; denn fein einziger Kettenfaden von B hat gleiche Lage mit 
irgend einem Faden der Kette in A (©. 920). Da nun beide Streifen fünfbindiger 
Köper find, jo werden im Ganzen 10 Schäfte erfordert. Dagegen ftimmt im Ein: 
trage {bon der 6. Faden wieder mit dem 1. überein, und von da an beginnt die 
Wiederholung, ſodaß nicht mehr als 5 Tritte nöthig find, die immerzu der Reihe 
nad getreten werden. Die 10 Kettenfäden des Theiles A werden in die eriten 5 
Schäfte (1 bis 5), die nächſten 10 Fäden in die andern 5 Schäfte (6 bis 10) paffirt, 
wonach alfo jeder Theil der Schäfte zweimal zu durchgehen ift. Wären die Strei: 
fen breiter, jo müßte man das Einpaffiren in jedem Theile öfter wiederholen. Die 
Anfhnürung ergiebt jih durd das am dreiſchäftigen Köper (S. 902) erläuterte 
Verfahren (mobei man nur die erjten 5 Cintragfäden und zwar dieſe bloß in Be: 
jug auf die 5 erften Kettenfäden von A und auf die 5 erjten Kettenfäden von B zu 
unterſuchen braucht), und ijt in nadjtebendem Zettel, der auch die Einpaffirung 
nachweiſt, angegeben : 


A 
1 
AIIII 
AL3 “ng 
ee — — 
— —— 
ss 3) er nn 
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12345 B 


jeder Tritt zieht mithin die Hälfte der Schäfte (und der Kette) ins Oberfach, die 
andere Hälfte ins Unterfah; aber in das Oberfach geht jedesmal 1 Schaft des 
Iheiles A, nebſt 4 Schäften des Theiles B, wodurd für das Unterfah 4 Schäfte 
aus A und 1 Schaft aus B übrig bleiben. 


Dieſes Mufter giebt ein Beifpiel eines zweihorigen Stoffes (S. 922); bie 
Schäfte 1—5 bilden das erfte, 6—10 das zweite Corps ober Chor. 


d) Andere ftreifige Mufter entjtehen durch Abwechslung mit Leinwandgrund 
und Köper, Leinwandgrund und Atlas, oder Köper und Atlas. Die für folche Fälle 
erforderliche Stuhl-Einrichtung ift nach dem eben erklärten Beispiele leicht zu finden ; 
und man hat dabei, in Betreff der Anzahl der Tritte, nur das zu berüdfichtigen, 
was (S. 924) vorgelommen iſt. Was die Schäfte betrifft, jo müflen fie jedenfalls 
für den einen wie für den andern Streifen abgejondert in der dem Gewebe 
entiprechenden Anzahl vorhanden fein. Die Kette eines jeden Streifens wird nur 
in die dazu gehörige Abtheilung der Schäfte paffirt. Die Art, wie diejes gejchieht, 
ſowie die Beichaffenheit der Anſchnürung und die Ordnung des Tretens mag bier 
noeh an zwei Beijpielen gezeigt werden, von melden das erjte Streifen von lein: 
wandartiger Bindung zwifhen jolhen mit entgegengefegt ſchräg laufendem Köper 
darbietet. 
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1212121 3456 7391011121314151 12 1 2 1211514131211100 3 76543 
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3—-K—-K-K-K-KKKKKKK-K-K-K-K-K-K-K-KKKKKKK-K 
4+K—K-K-K-KKKKKKK-—K— K—- K-K—- K—-K—K-K-KKKKKKK- 
65—-K-K-K-KKKKKKK-—K-K-K—K-K-K-K-K-K-KKKKKEKK 
6K-K-K-KKKKKKK-K-K—-KKK-K-—K-KKK-K-K-—KKKKKK 
7—-K-K-K-KKKKK-K-K-KKK—K—K-K-KKK-K-K-KKKEKK 
8SK—-K-K-KKKKK-K-K-KKKKK-K-K—- KKKKK-K-K-—KKEKK 
9—-K-K-K-KKK-—-K-K-KKKKK-—K-K-K-KKKKK-K-K-KKK 
10 K-K—-K-KKK-K-K-KKKKKKK-—-K-K-KKKKKKK—K-—K-—KK 
11—K-K-K-K-K-—K-KKKKKKK-—K- K-K- KKKKKKK-K-K-K 
12 K-K—-K-K-K-K-KKKKKKK-— K-K- K—- K—KKKKKKK-K—K- 
1—-—K-K-K-K-K-KKKKKKK-—-K-K- K-K-—- K-KKKKKKK-K-K 
2K-K-K-K-K-KKKKKKK-—K—- K—-K-K-K-K-—-KKKKKKK-—K- 
3—-K—-K-K-K-KKKKKKK—K-K-—-K-K—- K—- K-K-KKKKKKK-K 
4K—-K-K-K-KKKKKKK-K-—K- K-K—-K-K-K-K-KKKKKKK- 
5—-K-K-K-KKKKKKK—K-K-K-K-K-K-K-K-K-KKKKKEKK 
6K-K-K-KKKKKKK-K-K-KKK-K-K-KKK-K-K-KKKKKK 
B A B‘ 














Die glatten Streifen A, A enthalten jeder 7 Kettenfäden und find einander 
völlig gleih; die Köperjtreifen umfaflen jeder 13 Kettenfäden, aber B’ iſt in An- 
jebung des jchrägen Laufes der Bindungslinien ebenſo dem B entgegengejeßt, wie in 
der Figur auf S. 928 der dortige Streifen A’ dem A. Das Mujter iſt im der 
Querrihtung einmal volljtändig dargejtellt mit 40 Kettenfäden; in derſelben Ge 
italt ABAB', ABAB', ABAB‘, ... . wiederholt es ſich jtetig. 


Da zum Weben der leinwandartigen Streifen 2, zu den Köperjtreifen aber 
13 Schäfte (weil keiner der 13 Kettenfäden dem andern gleicht) ') erfordert werden, 
jo hat man im Ganzen 15 Schäfte nöthig. Das Einziehen erfolgt für den Streifen 
B‘, vergliden mit B, in entgegengefeßter Orbnung, analog dem Mufter b auf 
S. 927, überhaupt in beide Corps nah Ausweis der obenjtehenden horizontalen 
Nummernreibhe, welcher die folgende Verzeihnung entſpricht. 


) Streng genommen ift dies nicht richtig; der 1. ift dem 13. gleich; es würde 
jedoch die Einfachheit der Paffirung ftören, wollte man biefen beiden Fäben einen 
emeinfamen Schaft geben. Aehnliche Fälle, d. h. ſolche, wo man ber bequemen 
Baffirung wegen einen oder ein paar Schäfte mehr anwendet, al® bie Theorie 
fordert, lommen öfters vor. 
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In der Längenrichtung begreift das Mufter 12 Einſchlagfäden, und eben jo viele 
Tritte find alfo nötbig, welde in natürlicher Neibenfolge getreten werden; wie die 
an der Seite beigefegten Nummern anzeigen. Die Anſchnürung iſt nach einem der 
iolgenden beiden Zettel zu bewerkitelligen, je nachdem man die Tritte in der 
Ordnung, wie fie an die Reihe fommen, oder in zwei Abtheilungen für den linken 
und rechten Fuß getrennt haben will: 
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e) Das zweite Mufter bildet jchmale Streifen von zehntbeiligem Atlas ab: 
Bedelnd mit breiten und jchmalen Streifen eines Köpers, welcher dem im vorigen 
Beifpiele ähnlich ift, doch aber in den Bindungen abweicht: 
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Die mit einander gänzlich übereinſtimmenden Atlasſtreifen A, A beſtehen jeder 
aus 15 Kettenfäden; der fchmale Köperjtreif B umfaßt 10, und der breite 30 Fäden. 
Vie Wiederholungen find dem dargeitellten Theile gleich, ſodaß die Streifen über die 
ganze Breite des Stoffes nach diefer Ordnung (A,B,A,B'; A,B,A,B'; u. j. mw.) auf 
einander folgen. Der Atlas iſt lOjchäftig, und ebenfo der Köper; es wird demnach 
ein Gefhirr ven zwei Corps, jedes zu 10 Schäften, erfordert. Die Einziehung der 
Kette ift in folgender Figur angegeben, wo — um auch dieje Heine Abänderung zu 
zeigen — ftatt kurzer Striche für die einzelnen Fäden ein fortgejegter Strich über alle die 
Schäfte gezogen ift, welche in ununterbrochener Folge am Ginziehen betheiligt jin®, 

A 














B B' 

Die Zahl der Tritte beträgt 10, und die Trittfolge iſt die natürliche (wie in 
der Abbildung des Muſters die den erjten zehn Schußfäden vorgejekten Ziffern aus: 
drüden), weil die Wiederholung nad dem zehnten Einſchuſſe in derjelben Ordnung 
eintritt. Die Schnürung ijt nachitehend wieder auf zweierlei Weiſe vorgezeichnet, 
wie beim vorigen Mujfter; doc) findet man in dem Zettel mit abgetheilten Tritten 
eine andere Reibenfolge für den rechten Fuß. 
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f) Zu den aus Dbigen im Allgemeinen ſchon befannten Muftern mit um: 
gelehrtem Köper (oder Atlas) gebört auch das folgende, bei welchem die Köperfelder 
jo Hein find, daß darin gar feine Bindungen vortommen. Dieje Felder, von rautens 
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förmiger Gejtalt, ftehen in zwei Streifen A und B unter einander, deren jeder 5 Ketten: 
fäden begreift. Da von diejen 10 Fäden feiner einem andern in feiner Yage gleicht, 
fo werden zum Weben 10 Schäfte erfordert, in welche das Einpaſſiren der Kette 
durchweg nad der Reihe geſchieht, wie die Ziffern unter A und B anzeigen. Eben 
fo find, da das Muſter mit dem 11. Schußfaden jeine Wiederholung beginnt, 10 
Tritte nöthig, die ebenfalld in der Reihe nad) einander getreten werden (j. die ſenk— 
rechte Ziffern:Reibe). Die Anſchnürung wird nad der Vorſchrift des bier folgenden 
Zettel verrichtet ; 
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woraus man ſieht, daß jeder Tritt die Kette in zwei gleiche Face theilt, indem er 
5 Schäfte hebt und 5 niederzieht, in der Abwechslung, welche ſich ergiebt, wenn die 
10 Eintragfäden des Mufters binfichtlich ihres Weges durch die 10 Kettenfäden 
unterfucht werden. 


Sofern man bie 10 Tritte, zu bequemerer Abwechslung mit beiden Füßen, im 
einer anders georbneten Folge wirken läßt (S. 924), 3. B. 


13579 108642 
Linker Fuß Rechter Fuß; 


veränbert ſich entiprechend das Anfehen vorftebenden Zettels, da die zur Bezeichnung ber 
Tritte dienenden 10 Bertifallinien andere Pläße einnehmen, aber jede von ihnen mit 
denjelben Punkten verjeben bleibt. Dies ift aus den Beifpielen d, e ſchon befannt und 
gilt ohne weitere Hinweifung von allen noch folgenden Muftern, 
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ge) Wenn in derjelben Weife, wie bei dem ©. 928 vorgeftellten Mufter (c) rechter 

und umgelehrter Köper nur der Breite nad abwechjelt, eine ſolche Abwechslung außer: 

dem auch in der Länge des Zeugjtüdes jtattfindet, jo bilden ſich hieraus rechtwintlig: 

vieredige Felder, welhe man Steine, jowie diefe Art Arbeit überhaupt Stein: 

arbeit, Gejteinarbeit (damdoard) nennt. Dergleihen Mufter werden bejonders 

in Leinen (in dem fogenannten Drell) ausgeführt. Ein jehr einfaches Beifpiel it 
folgendes: 

A B 
123456 789101118 





Es -EERE- RE - EX 
1] 3-—-R-——KKK-KK-—K--—-KKK 
sen R SEE —— 


Brunn E-BSKERR — 


8KKKK-—-K-K--—---KKKK-K-—K-— 

9KKK-KK--K---KKK-KK--—K 

10KK-KKK--—--K--—- KK-KKK--— — 

URSRERE-—-- SKK EEE 

IS-ERKER — K-KKKKK-— — 
Diefes Mufter ift, wie der erfte Anblid ergiebt, auf beiden Seiten recht, indem alle 
Steine aus jehsbindigem Köper befteben und in der halben Anzahl verjelben die 
Kette, in der andern halben Anzahl der Einfhuß flott liegt, ſodaß die zweite Fläche 
des Zeuges ein völlig ähnliches (nur in jedem einzelnen Steine das entgegengejehte) 
Anfehen darbietet. Es ift ferner ſowohl in der Kette als im Einſchlage zweitheilig, 
und bejtebt überhaupt — die Wiederholungen abgerehnet — aus vier Steinen, von 
denen je zwei einander gleich, aber durch ihren Standort verſchieden find. Um mit 
dem Raume zu fparen, ift in der Längenrihtung das Schema nicht weiter ala bis 
zum Anfangspuntte der Miederholung dargeſtellt. Die zwei Theile in der Kette 
(nach der Breite des Zeuges) find mit A, B, die Theile im Cintrage mit I, II bezeichnet. 
Jeder Stein reiht über 6 Kettenfäden und über 6 Eintragfäden: das ganze Mufter 
(wie e3 durch eine jenfrechte und eine horizontale Linie abgegrenzt ift) erfordert 
mithin 12 Scäfte und 12 Zritte. Die Anfhnürung, wie fie fih aus der Natur 
des Köpers ergiebt, ſowie die Einpaffirung, weit folgender Zettel nad: 





1 
I IE TEST 
NIE EUDBERTRER HUN 
AT II 273 7 I 7 
a EL II TIERE T Te 
s _ EEILTI TIEF IT 
Ha EARRARUN 

s FETT 

— — 
Blo _|| BISEER 

1 on 


BARUE 
I EREEHARRRS 
| 
1234567 899101112 
— —. 


h) Man kann, ohne die Anſchnürung zu verändern, die Länge oder Breite der 
Steine, oder beide zugleich, beliebig vergrößern und dabei die Steine nah Willfür 
o0 * 
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länglich ftatt quadratiih maden. Um irgend einen Stein der Breite nach zu ver: 
größern, giebt man ihm mehr Kettenfäden, die, wie fi von jelbjt verjteht, alle nur 
in die zu dem Theile gehörigen Schäfte eingezogen werden. Soll ein Stein 
in der Länge nad anwachſen, jo läßt ſich diejes bewirken, indem man die Schämel 
des betreffenden Theiles mehrmal ver Reihe nah durch tritt und jo eine größer 
Anzahl Fäden einfhießt, bevor man zum Treten des andern Theiles übergeht. Beides 
ift der Fall in folgendem Mufter, bei welchem zugleih angenommen wird, daß ver 
Köper in allen Steinen vierbindig fein folle, wonach aljo 8 Schäfte und 8 Tritte genügen. 
A B ABAB 





In den mit K bezeichneten Steinen liegt die Kette flott, in den leer gelaffenen 
der Eintrag. Von den ſechs Steinreihen, aus weldhen das Mujter in feiner Breite, 
bevor es ſich zu wiederholen anfängt, bejteht, gehören die mit A überjhriebenen ven 
erften vier Schäften (1 bis 4) an; jene, über welche der Buchſtabe B geſetzt ift, werden 
durch die anderen vier Schäfte (5 bis 8) hervorgebracht. Die oben in die Steine 
gefegten Zahlen find bejtimmt, die Menge der darin enthaltenen Kettenfäden anzu: 
zeigen. Hiernach müßte man da3 Cinpafjiren verrichten wie folgt: — 

10 Mal nad einander in die Echäfte 1 big 4, für den erjten Stein; 
10 „ in die Schäfte 5 bis 8 für den 2. Stein; 
2 neh " —1 " 4 " " 3. Stein; 
2 nun nm 7) 5 m 8 "m! 4, Stein; 





2 nen 7 —1 " 4 n"" 5. Stein; 
2 nr" " 5 8 rn 6. Stein. 
Die Anfhnitrung wird, ähnlich ver aufS.935, folgendermaßen beſchaffen jein müſſen: 
Der Tritt zieht folgende Schäfte ing, Oberfad: 
Aus dem Theile A Aus dem Theile B 
u; 2,3, 4 ——8 
Theil I? ....13, 4 7 
I 3. 1 5 Ant 
2% , 3-5 
Di dere 8 
Theil )6 . 8 5,7, 8 
I IT... u 
8 wc ET 


Alle in diefer Tabelle bei einem Tritte nicht genannten Schäfte gehen in da. 
Unterfad). 

Die Ordnung des Tretens der Schämel ergiebt jih aus der Zahl der Einfchuf 
fäden, welche jede über die Breite des Zeuges binlaufende Steinreibe umfaßt. 2% 
dem Behufe find diefe Zahlen in das obige Mufter am linten Rande bineingejeg 
Zur 1. Reihe muß 40 Mal eingefhoffen werden, weshalb man die 4 Tritte De 
Zheiles I (1 bis 4) 10 Mal in der Ordnung nad einander zu treten hat; fern: 
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8, zur 2. Reihe; 

nm ” " 4, " 3. Reihe; 

2 "on " 5 " 8, " 4. Neibe; 

Mi 1 4, „5. Neibe; 

a m ED 5 Dei 
i) Statt des Köpers wird häufiger in den Steinmuftern fünfbindiger Atlas 
angewendet, wozu die Anjhnürung (mit 10 Schäften und 10 Tritten) folgende ift: 

Der Tritt zieht folgende Schäfte ins Oberfach: 


Aus dem Theile A Aus dem Theile B 


10 Mal die Tritte 5 bis 
2 





V DE a SR 
len ; “u 6 
a 3. EB -— 8 
:. ee 
en; —— 
6 een Be Mt 
7 1 7.8 9 
- 8 3 - 6,7% 9 10 
me Br ERGO D 
10 . 2 ee 


k) Bei allen nur zweitheiligen Steinmuftern entiteht eine gewiſſe Cinförmigfeit 
und Beſchränkung dadurh, daß jeder Stein mit allen vier Eden an andere, gleich: 
artig gelöperte anftößt, wodurd das Ganze ein jchachbretähnliches Anfehen erhält, 
mwenngleib man einige Mannigfaltigfeit durch gehörige Abwechslung großer und 
tleiner, quadratiicher und länglicher Steine hineinbringen kann. Bebeutend größere 
Freiheit gewinnt man jedoch, wenn man diefe Mufter vreitheilig, dreidhorig, 
(S. 922) oder ſogar viertheilig, ja fünftheilig webt, indem es dann möglid wird, 
die Steine zum Theil losgetrennt von gleichartig gelöperten und wie auf einem 
Grunde von umgelehrtem Köper frei liegend erfcheinen zu lafjen. Um vergleichen 
Mujter in fünfbindigem Atlas (mie es gewöhnlich geſchieht) zu erzeugen, bedarf man 
aber zu 3 Theilen 15, zu 4 Theilen 20, zu 5 Theilen 25 Schäfte und ebenfo viel 
Tritte. Hier folgt die Skizze eines dreitheiligen Steinmuſters: 
A CBABC A B CBCBCB 





15 Die mit Zahlen 7 ſeßien Felder oder Steine find fünfſchäftiger Atlas, worin 
der Einfhuß flott liegt; fie bilden eigentlid das Mufter, wozu der übrige (gleichfalls 
als fünffhäftiger Atlas, aber mit flottliegender Kette, gearbeitete) Raum den Grund 
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abgiebt. Die erjte jenfrechte, mit A bezeichnete, Reihe von Steinen enthält auf der 
1., 4. und 7. Quer-Reihe die Steine 1, 2, 3. Die zweite ſenkrechte Reibe, C, entbält 
die Steine 4, 5, 6, 7, 8, 9, welde auf der 3., 5., 8., 10,, 12. und 14. Quer-Reihe 
jtehen. Die dritte ſenkrechte Reihe, B, endlich bietet Steine auf ver 2. 6.,9., 11. 
und 13. Quer-Reihe dar, welche mit 10, 11, 12, 13, 14, numerirt find. Dieje drei 
Reiben A, B, C find die drei Theile des Mufters, welche fi nad der Breite des 
Stoffes in folder Abwechslung wiederholen, wie zu jchnellerer Ueberſicht die darüber 
gejesten Buchſtaben genügend angeben. Daß zu jedem der drei Theile 5 befondere 
Schäfte erforverli find, ift Far, da (wegen der Stellung der Steine auf verfhiepenen 
Duer-Reihen) offenbar kein Kettenfaden eines diefer Theile mit irgend einem Ketten: 
faden eines anderen Theiles, binfichtlih ver Verfhlingung mit dem Cintrage, 
übereinftimmt. Cbenjo bedarf es kaum der Bemerkung, daß in den Wieder: 
bolungen der Theile die Kette in die nämlichen Schäfte einzuziehen ift, welche die 
Kette der Theile bei ihrem eriten Vorlommen aufgenommen haben. Es er: 
hält demnah die erjte Abtheilung ver Schäfte (A) ſämmtliche Kettenfäden der 
1., 4. und 7. Längen-Reihe von Steinen; die zweite Abtheilung (B) die Kette ver 
3, 5. 8, 10, 12, 14. Steinreibe; die dritte Abtheilung (C) die Kette der 2., 6., 
9, IL, 13. Steinreibe. Sept man die Breite der verjchiedenen Reiben voilffürlich 
aleich folgenden Anzablen von Kettenfäden 
ACBAB CC AB CB CB CO 53 
60, 20, 20, 20, 20, 20, 60, 40, 40, 20, %0, 20, 40, 40; 
fo geſchieht die Einpaſſirung nad folgender Vorſchrift: 


> 
— 
— 
— 
uw 
\ 











De I le 





in welcher mit A, B, C die Abtheilungen der Schäfte bezeichnet find, und die Zahlen 
ausdrüden, wie vielmal das Einreihen in die betreffenden 5 Schäfte geſchehen muß, 
um den Steinreihen die verlangte Breite zu geben. — Die 15 Tritte find in brei 
Abteilungen von je 5 zu fheiden, welche in dem Schema des Muſters auf S. 937 
mit I, II, III benannt erjceinen. Es geben nämlich die dort den horizontalen 
Steinreihen vorgefegten römiihen Zahlen zu erkennen, mit welcher Abtbeilung ver 
Tritte jede Reihe gemwebt wird. Es iſt angenommen, baß die horizontalen Reihen 
ebenfoviele Eintragfäden enthalten, al® die entſprechenden Bertifal:Reiben Ketten: 
fäden; und fomit find nad der Ordnung (vom 1. bis zum 5.) durchzutreten die Tritte 


des Theile I... 2... 1 Mal 
7 Re J— re 
" [13 III . 4 " 
[23 " I + 4 " 
" " II . 4 " 
[23 [23 u ⸗ 4 " 
" " I ® 12 " 
[12 » III . 8 ’ 
1 » u . 8 " 
„ 3 II ° 4 " 
" " I . 4 " 
[73 » II . 4 " 
» " u ® 8 [23 
II 8 


Die Anfhnürung ergiebt ſich aus ber Betrachtung, daß der Theil J der Tritte 
in dem Theile A der Schäfte, der Theil HI in dem Theile B, der Theil II in dem 
Theile C Figur maden, d. b. bei jedem Tritte vier Schäfte in die Höhe ziehen muß. 
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Der Tritt zieht folgende Scäfte in das Oberfach: 
Aus dem Theile A Aus dem Theile B Aus dem En C 
| J. ae * 12 
2 3. —10 ei: 
ls Mg: 75er a 
| 4 1,2% 3 4 —6 ER: ; 
5 1: 45 5 EM = 14 
6 ee 8: 5% 8 40 12 
«17 5 „89 1 15 
u 8 3 6 9 » 13 
9 —1 —— 9 
10 4 6 810 4466 
J 2 _— 132333 
| 12 5 10 12, 13, 14, 15 
en 13 3 ee 11, 12 4, 1 
14 u ma Mi 11, 12, 13, 14 
15 4 g— LEBE U 5 


damit in dem Köper fer Steine auf der — (unten befindlichen) Seite der Eintrag 
flott liegen bleibt; während jeder Tritt aus den beiden andern Theilen der Kette 
nur einen Schaft hebt. Hiernach erhält man vorſtehende tabellariſche Ueberſicht, in 
welcher nur die Schäfte des Oberfaches genannt ſind, weil es ſich von ſelbſt verſteht, 
daß alle bei einem Tritte nicht genannten durch eben dieſen Tritt ins Unterfach kommen. 
Die Abbildung auf S. 937 ſtellt das Muſter, ſowohl nach Länge als Breite, 
gerade bis dahin vor, wo die Wiederholung des Ganzen anfängt, die dann nach 
Belieben fortgeſetzt wird. Jedoch wird man, um ſymmetriſch zu ſchließen, in der 
letzten Wiederholung die letzten 7 Steinreihen weglaſſen, ſodaß mit einem großen 
Steine wie 29 das Ganze endigt, gleichwie es mit einem foldhen Steine l angefangen bat- 
1) Ein viertbeiliges Steinmufter vermifcht mit zmweitheiligen Längenitreifen iſt 
in nacjtehender Abbildung gegeben. 
ABABCDEFEDCBA B ABCDE|F E,D,CBA 
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Alle Theile find, wie bei dem vorigen Mufter, fünfbindiger Atlas, mit flottliegendem 
Einſchuß in den jehwarz ausgefüllten, und flottfliegender Kette in den mweihen. Zu 
dem eigentlichen Muſter ift lints und unten eine Kante oder Einfafjung gefügt, mie 
fie bei abgepaßten Servietten oder Handtüchern erfordert wird. Die Seiten: oder 
Längskante bejteht aus wechjelweife ſchwarzen und weißen!) Streifen, von welchen 
bier des Raumes wegen nur drei angegeben find, die man aber zu beliebiger An: 
zahl vermehren kann, wenn nur nah dem Innern des Stoffes hin mit einem 
ihwarzen Streifen geſchloſſen wird. Dann folgt eine Reihe dachſparrenähnlicher 
jbwarzer Figuren, hierauf ein jchmaler ſchwarzer, ein breiterer weißer und wieder 
ein jchmaler ſchwarzer Streifen; ferner wiederholt fih das Mujter in der Art, dab 
jtetS wie das erſte Mal zwifchen zwei Figurreiben die zwei jhmalen ſchwarzen Strei: 
jen mit dem breiten weißen Streifen zwijchen ihnen eingefchaltet find. Den Schluß 
macht wieder eine jtreifige Kante rechts, gleich der an der linken Seite, Die Quer: 
fante (in der Figur unten) bejteht aus einer beliebigen Anzahl Streifen wie V, 
VI, V, VI, von denen nur vier angegeben find, weil die übrigen hiermit über: 
einftimmen. Cine gleihe Kante wird zu Anfang gewebt, bevor man zu dem dad: 
jparrenförmigen Muſter übergeht. 

Der erſte ſchwarze Längsitreif A erfordert fünf Schäfte, in welche ferner die 
Kettenfäden aller übrigen gleihen Streifen A eingezogen werden. Andere fünf 
Schäfte jind zu den weißen Streifen B nöthig. Die jparrenartigen Figuren jind 
durch fieben Längsſtreifen gebildet, von welchen die erjten vier C, D, E, F ihre Ber: 
ſchiedenheit auf den eriten Blid zu erfennen geben, die legten drei nur Wiederholungen 
von E, D, € find. Man bedarf aljo für dieſes Muſter 4X5 d. i. 20 Schäfte und 
mit Einrechnung der Streifen A, B ift das Ganze in der Kette jechstheilig, verlangt 
alſo (fünfbindigen Atlas vorausgejegt) 6X5=30 Schäfte. Die Breite der in der 
Zeichnung dargeftellten Theile enthält folgende Anzahlen von Kettenfäden: 

ABABCDEFE DCBABABCDE  FEDCBA 
101010510 1010101010105 5 25551010 10101010105 5 
Demgemäh folgt die Einpafirung der Kette in die ſechs Abtheilungen der Schäfte 

(in dem Sinne wie auf ©. 938): 





— — — — — — 








a2 2 {3 Fe 

B 2ı 0151 ES — 

c 2 200002 2 2 

D 2 20009209 2 u. ſ. w. 
Be 2 20 

F 2 2 2 


Betrachtet man das Gewebe mit Rüdjicht auf den Einſchuß, jo ergeben ſich jparren- 
artige Figuren als aus vier verſchiedenen Streifen I, II, III, IV zufammengejekt, 
von welchen alle folgenden nur Wiederholungen in derjelben Ordnung find. Jeder 
ſolche Streifen erfordert feine befonderen 5 Tritte, und da er 10 Schuffäden enthält, 
müfjen dieſe Tritte zweimal der Reihe nach durchgetreten werden. Die Querkante 
ift aus zweierlei Streifen V, VI gebildet, jeder ebenfalls 10 Schußfäden enthaltend; 
) Es bedarf faum der Erinnerung, daß bier von „Ihwarz“ und „weiß“ nur im 
Beziehung auf die Zeihnung die Rebe ift, im gewebten Stoffe aber alle Tbeile 
gleiche Farbe baben. 
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für fie find ferner 2X5= 10 Tritte erforderlih; im Ganzen muß folalih der 
Stuhl mit 30 Tritten verjeben fein. Angenommen man wolle jede Querkante 
8 Streifen (= 80 Schußfäden) breit machen, ſo geſchieht das Treten der Tritte 
nach folgender Anweiſung: 

Theil vV...... 2 Mal 


EM a a 

Anfangs: „VI u 

„ 7 I, 

” VI . 2 ” 

Kante „ V u 

— 2 | FE 

”„ V . 2 ”„ 

„ IV er 

| ae 

” I “ 2 ” 

gr BEE a a re 

PR | SE u Un 

” I 2 " 

1: = % pr 

u. ſ. m., fo oft als nötbig LE IL, II, IV; dann zum Schluß: 

Theil I i ... 2 Mal 

„ HU 2 

”„ II . 2 ” 

”„ V 2 ” 

„ VI 2 „ 

End— V —— 

„ VI 2 ” 

”„ V 2 ” 

Kante „ VI 2 

"„ V 2 ” 

”„ VI 2 ’ 


Für die Anfchnürung findet man die Vorjhrift nad folgender Weiſe: Wird der 
Tuerjtreifen I (in der Zeichnung auf ©. 939) verfolgt, jo zeigt er ſchwarz in den 
Yängsftreifen A, D und F; ebenjo hat Hjhmwarz in A, E und F; IT in A, D, 
E und F; IV inA,C,DumwE; V in A, C, D, E und F; VI endlih nur in B. 
Ta nun das Schwarz flottliegenden Eintrag bedeutet und wir annehmen, es fei die 
rechte Seite des Stoffes beim Weben die untere, jo wird jede Abtheilung der Tritte 
die ihr vorſtehend beigejesten Schäfte:Abtheilungen jo bewegen müſſen, daß in 
lekteren vier Fünftel der Kette hinauf gehen, während ın den übrigen Abtheilungen 
nur ein Fünftel hebt, was in folgendem Zettel durch die Punkte angezeigt wird: 
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& ELFITT — 
— 
ISABÄTSLPFBSARAPUUHKLARSEEEE 


I II III IV V VI 
Man wird hierin den weſentlichen Umſtand nicht überſehen, daß dort, wo ber je 
genannte ſchwere (mit vielen Punkten befegte) Theil und der (nur zerftreute Punkte 
enthaltende) leichte Theil an einander grenzen, ftets ein Punkt in dem einen neben 
einer nnbezeichneten (leeren) Stelle in dem andern ftebt, nie in beiden ein Punkt oder 
in beiden cine leere Stelle. Ohne diefe Vorficht würden die Fäden über bie Gren- 
Iinien hinaus flott liegen und die Abgrenzung unrein machen. Dies gilt natürlich von allen 
derartigen Muftern, wie. auch i und k, und ift bei diefen in der Schnürung berüdfichtiat. 
m) Das nachſtehende jchrägitreifige Muſter 
123456789101112 
1-EKK-KK-—- —-—-K-KEKR-KE-——--E-KEK-KE-— -—K 
IK -EKL —— ERL-KIE-- KREE-ELE- — KK 
SKK-KK-— - -K-KEK-KE-—- —- -K-KEK-EKX— —- --E— 
iEKE- u KRL-EKE-— > ERE-EKE- — KKK- 
SSREH- Seh LEE - ERS 2 K- KER -EI- - EEE 
F — KER-KEL- EEK-EEL-. --- KKK-KK 
TIK-nncKk- BER cs EEE - BE SSH EEE —KE 
Bon = KEH-ERE-- KKK-KKK- 
9-—-—-K-KKK-KK--—-—-K-KKK-KK-—-—--K-KKK-KK— 
D-SRKE-KEE- oe KER-KER no KER-EEE- 
H-K-LER-KE-S-EcK SEK - ER - EIKE 
BERK-ERK HS KER-ERE-- = KEXK-KEK-- 
-BER-ER--n ci BER - IR Sn Ks BER 
ER-KER 5 KER-ERK -- = KER-ERE- - KK 


—KK--- - K-KKK-KK----K-KKK-KK-——- — K—-KKK 
K----- KKK-KKK-—- — —— KKK-KKK-- — — — KKK-KK 
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erfordert 12 Schäfte mit gerade durchgehender Einziehung der Kette und 12 Tritte, 
die ftetig der natürlihen Reihenfolge nach getreten werden. Der Zettel ift wie folgt: 





123456789101112 

n) Ein Beifpiel von Hin: und Her:Arbeit (S. 924) giebt folgendes Heine Muſter 

(fird’s eye diaper der Engländer): 
a 


© 
12345678/765432 d 

1-KE-—--K-K---KK-KK--—K- 

SEEEL- EEE 

3KK—-KK--— — —— KK-K!'KK-KK--—— 

4—-KK-KK-— -KK-KK-KK-KK-— 

5-—-KK-KK—-KK-KK—- — -KK—-KK-— 

6—-—-—-KK-KKK-KK-- —-—- -KK-KK 

AE-- KU -KI ER - Ku E 

JJ — 

SSIIERSERIECERL- I EROER 

6—-——-KK-KKK-KK-— — — — KK-KK 

5-—-KK-KK—KK-KK-—-- - KK-KK-— 

4—-KK-KK---KK-KK-KK-KK-—--— 

3KK-KK--- — KK-KKK-KK--— — 

KESKK SE Sc ER SIESEE 

ETSEE- KR SIE Er 

KKKK---K---KK-K-KK---—K 

KK-KK---— — — KK-KKK-KK-- — 

—- KK-KK--—- -KK-KK-KK-KK—- 

——- KK-KK-—- KK—-KK- — - KK-KK-— 

in ER EEE nen KK-KK 
Von a aus, bis zu den Anfangspunften feiner Wiederholung e und d, zählt 
dafjelbe 14 Fäden, ſowohl in der Kette ald im Eintrage. Es bejteht innerhalb diejes 
Raumes aus zwei gleichen, umgekehrt gegen einander geftellten Theilen. Vom 1. bis 
sum 8. hat jeder Kettenfaden eine verjchiedene Lage; von hier aber beginnt die Wieder: 
holung, jo zwar, daß der 9. Faden dem 7., der 10. dem 6.,...... der 14. dem 2. 
volllommen gleih. Ebenſo ijt es im Eintrage; und man hat deshalb nicht mehr 
ala 8 Schäfte und 8 Tritte nöthig. Das Paſſiren der Kette geihieht (nah ©. 922) 
vor: und rüdwärts, jedoch jo, daß der erite und lebte Schaft, gleih den übrigen, 
immer nur einen einzigen Faden erhalten. Die in dem obigen Schema von a bis c 
tehenden Zahlen zeigen an, in welchen Schaft jeder Kettenfaden des Mufters gehört, 
jowie jene zwiſchen a und d die Tritte bezeichnen, welche den Eintragfäden entiprechen, 
und ‚die Ordnung, in der diefelben (vor: und rüdwärts) getreten werden. Die An: 
ſtnütung wird auf ſchon befannte Art gefunden. Da nämlich der 1. Eintragfaden 
den 1., 4., 5., 6. und 8. Kettenfaden bededt, jo müjjen die Schäfte 1, 4, 5, 6, 8 vom 
l. Tritte gehoben werden, damit an den gehörigen Stellen der genannte Ein: 
ihlagfaden auf der (im Stuhle unten befindlichen) rechten Seite de3 Gewebes frei 
liegen bleibt. Der 2. Eintragfaden bededt die Kettenfäden 2, 5, 6, 7, und daher 
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müſſen mit dem 2. Tritte die Schäfte 2, 5, 


b, 7 in das Oberfach gehen. 


Mufterweberei durch Tritte. 


Verfolgt 


man dieſe Unterſuchung bis einſchließlich zum 8. Eintragfaden, fo bekommt man als 
Rejultat den folgenden Zettel, in welchem zugleih die Ginpafjirung * Kette nach 


oben beſchriebener Art angezeigt iſt: 


Denn mine 


12345678 
0) Dem vorftehenden Mufter verwandt iſt folgendes: 





















































12345678910 98765432 
1LKK---KK--- - -KK---KiKK—--—--KK---—--- KK---KEK 
2K---KK-- _ KE=-K KK — — — -—- KK-- —K 
3———KK- —KK-—- -— — — KK----- - — — — KK-— 
4 —-—-KK-----K---—-- -KK-|--KK---— -— K-———— KK—— 
5—-KK-—-_- — KKK---—--—-— KKI-KK---— — KKK---— KK-— 
6KK-—-—— — KK—- KK-- — — KKK--— — — -KK— KK— — —  — KK 
7TK-----KK KK---—---—-K-— — —— KK---KK----_K 
8 —- —- - — — KK—---—- - — KK | — KK- —- — — — KK---— _ 
9—— — —KK K KK--- -—---KK--—--K--—--KK—- ——. 
10 — KK- -KKK- - -- K-- — — KK---KKK---KK— — _ 
9 —- —-—--KK---K---KK--- — — KK K---KK--—-_ _ 
8-- —- — KK—- -— KK —KK--— — — -KK--— — _ 
TK-- KK KK-— —K —- KK---KK----_-K 
6KK-----KK—- KK---—-—- -KKK-----KK-KK--— — KK 
5—KK KKK---—-— — KKı-KK-—- — — KKK---—- KK-— 
4 —-—-KK--—----K-— KK KK-- — — — K-— — —— KK—--— 
3———KK KK KK — -— -— - - -KK- _ _ 
2? K---KK---- - --KK--—- —- K---KK-----— - — KK---K 

KK---KK KK —-—KKK---KK-- -—- — — KK---KK 

K---KK--—--  —— — KK---K---KK-- ——— —— KK---—-K 

— — -— KK--- - - — — KK-- —— — KK------—- —- — — KK-—-— 

—-— —- KK---— — K---—-— — KK---KK-—-—- — —— K-—-— — — KK—-— 

—— KK-—-- — KKK---- — KK-KK---—- — KKK---—--—-_— KK— 

KK--- — — KK—- KK---—- _ KKK--——— — KK-KK---— — — KK 

K-----— KK--—-. -KK---— — K----—--KK---KK--- — — K 

— —— KK--- --KK---- —— — -KK-----KK--- — — 

- — -— - KK---K---KK-- — —— —— KK---K---KK--— — 


Giner Erklärung wird dafjelbe nicht bevürfen ; Einpaffirung und Anjhnürung ergeben 
fih, bei 10 Schäften und ebenjoviel Tritten, wie der Zettel ausweilt: 


spz2 nun un.» 


⸗ 
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p) Bon den joeben erörterten beiden Mujtern unterjcheidet ſich das nachſtehende 
DERART RN 
1K—-KKK---KK-KK---KKK- K-KKK- — 
2-K-KK-—-—-—-KKK--—-—-KK-K-K-KK—— 
3K—-K-KK----K----KK-K-iK-K-KK-— 
4KK-K-KK---- - --KK-K-KKK-K-KK 
5-KK-K-KK-- — — — KK-K-KK-KK-K-—— 
6—— KK-K-KK-—- - KK-K-KK-|—- —- KK—-K-— 


9-—-—- KKKK-K-K-K-KKKK- —- —— — KKKK 
== ER - ER - IE -RE--EE- SKE KK 
1-KK-—- -EEE-K|-KEK- - ER -EE-—K 
12KK-——--KK-K-iK-KK----KIEK-———K 
OT SER, EN, GERMEENEEL "SERGEMERSENN, << 
sn ER EBENE ER nn 
ib -=-EE-EK-KE- BE -R-EK ac 
B=-eBE -KSER - IE -E-ZES-KRE 
17—-KK-K-KK--— —i— — KK-K-KK-KK-K-K 
18KK-K-KK-—-—-K---KK-K-KKK-K-KK 
19K—-K--KKK--— — — KKKK-K-'K—-K-KKK 
B-E-E-- EE--EE-E-K IE 
K-KKK---KK-KK-—-—- —- KKK-K-KKK-— 
SE-SBE 
—— 
RE-L-IK- on EE-E-LEE-K-Er 
— KK-K-KK--— — — — KK—-K-KK-KK-K-K 
S=-RE-EK-EK-SSsEr 5 - EI SH En 
— — KK-K 
weſentlich dadurd, daß bier feine umgefehrte Wiederholung der Länge nah (im Ein: 
trage) ftattfindet. Die einzelnen blumenartigen Figuren, welche in den durch die 
ihrägen Linien gebildeten vieredigen Räumen jtehen, find nämlich, der Länge nad), 
nicht ſymmetriſch; d. 5. ſie beſtehen (in dieſer Richtung) nicht aus zwei gleichen ent— 
gegengeſetzt ſtehenden Hälften. Die 20 Eintragfäden, welche das Muſter begreift, er: 
fordern alſo ebenfoviel Tritte, welche nicht wor: und rüdwärts, jondern bloß einfad) 
in der Ordnung von 1 bis 20 getreten werden. Der Breite nad) befteht das Muſter, 
bis zum Anfangspuntte feiner Wiederholung, zwar aus 20 Kettenfäden; aber wegen 
der Zerfällung in zwei ſymmetriſche Hälften find nur 11 Schäfte nöthig, in welche 
die Kette vor: und rüdwärts (mie bei dem vorigen Mufter n und 0) eingezogen 
werden muß. Die Anjhnürung, welhe man auf die jhon genügend erörterte 
Weiſe feitftellt, ergiebt fih aus folgender Tabelle: 
In das Oberfach gehen 


mit dem die Schäfte mit dem die Schäfte 

Tritte ritte 

.— 4 6%:8 0 1—-145 6 10 

: —- 1367,89 2'- 34569 ıu 
3 — 84 8-90 3 — 23,34 5 8 10 
4ı—-3589 10, 1 4 — 1233 479 
se, 488 m uU 535 —-12323681ı 
6- L2L257 0 1 E—- 1235 7» u 
85-8. U 7-1, 406 8% 0 U 
8 54708 8 — 3,58 9 16 

9 — 1, 2 3,8 1, 19 — 3 49 10 11 
= 1,8869 %2 —- 1,36 710 Ik 
q) Ich gebe ferner ein kleines Mujter, beftehend aus quer laufenden Zidzadlinien 


auf Zeinwandgrund, welches umgetehrte Wiederholung auch nur nach der Breitenrichtung 
(in der Kette) enthält, dagegen aber im Einſchlage — in den Tritten — zweitheilig ift. 
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1234 5432/)12345432 
IE IX ES 


— — — ——— K 
BR-RSES KR Rn EEE 
SSE-ESE OK SE-E-R-U-K- EEK 
TE-R-K-E-E-L-E-K-E-X-E-c- 
BSR EEE U RK -ESE EEK 
ıE-K-K-E-K-K-E-KE-K-K-I-—L- 
A ES EEE EEE A 
ISE-E-E-R-E-E-E EEE 
AIR -EIK-E EEK - I EEE EEE 
PERS," DEE," SBRSERTEL, OU, GEN CE 


‚: JNSENRE.° SUREHEER, — 
— — I RUE J — K 
Er un Ki oc —— 
RER RER RER EEE 
EIRSE-ESESE- EHE IE - 
-K-K-K-K-K-K-K-K-K-K-K-K 


Es find fünf Schäfte erforderlih, in welde die Kette auf Spitze eingezogen wird, 
und fieben Tritte, nämlich fünf zu den Zidzadlinien und zwei zu dem glatten Streifen, 
welder aus 7 Schußfäden beitebt. 
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‚ x) Endlid mag noch ein Mufter mitgetheilt werden, bei welchem die umgelebrte 
Wiederholung nur in der Länge, aber nicht in der Breite, vorkommt: 
12345678 9101112131415 


1K-K-—--KK-KK-KK-K-K-—-—-KK-KK-KK— 
2-K-—-—-KK-KK-KK-K_-K-_-_-KK-KK-KK-K 
3-——-—--EK-KEK-KK-K-- ___ KK-KK-KK-K- 
iSS=ER ——— J — 
J KE-KE-—— — 
B=BE-EL SS EHER TEE oo EEE 
:ER-KE----E--KE-EK-EK-—— -E- -KE— 


8K-KK--K-K-—-KK-KK-KK--K-K-—-KK-K 
— SEE. EEE IE EEE 
sK-EK-—-K-K-—EKK-EK-KEK-—-K-K--EK-—K 
TEL-EKE-- —— 
— Sc ER SER IR Er 
BEE — ER-ER-- X 
— SER LIE, BE-ER-EE-E- 
SSSZSEL ER ER En EKU-EI-IE- I 
— aunK- ER BES - EEE - IR ER U 
KISsusKEsEN EEE LIKE ER - 
SEASSERSERSEE ES ER ER U 
SZER-TEIHE- BEE. EKE-KL-ZE-LI- 
BEE ERSER SU Su ESTER 
— SERARHRAERNE, 4 ———— 
— ER EEE 
KE-EE-- — 
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Es umfaßt 15 Kettenfäden, melde in ebenjoviele Schäfte geradedurch eingezogen 
werden, und 16 Schußfäden, welche mit 9 Tritten durch Hinz und Her: Treten ein: 
zuſchießen find. Den Zettel findet man wie folgt: 








123456789 


Die Anordnung des Stuhles für andere, jelbft viel zufammengejetere, Mufter kann 
aus ben bisher angeführten Beifpielen durch wenig Nachdenten hergeleitet werden. Dabei 
bringt es bie Natur der Sade bei Fußarbeit mit fih, daß ein erbeblicher Umfang der 
MRufter ftets bauptfählih durch verjdieden geftellte und auf mannigfaltige Weife abwech— 
felnde Wiederholungen weniger und Heiner Elemente (S. 921) erreicht werden muß, 
wozu Gewandtheit und guter Gejhmad das Meifte beitragen. 


B. Gezogene Arbeit. 


Wenn ein Mufter (abgejehen von den darin vorlommenden Wiederholungen) 
jih über eine beträchtliche Anzahl von Eintragfäden eritredt, fo erfordert es, nad) 
dem Vorhergehenden eine große Anzahl Tritte, gleich wie feine Ausdehnung über 
viele Kettenfäden eine verhältnigmäßige Vermehrung der Schäfte nöthig macht. Die 
Menge der Tritte wird eber ein unüberwindliches Hinderniß für die Daritellung des 
Mufters durh die Fußarbeit, ald die Menge der Schäfte; denn man kann wohl für 
legtere im Notbfalle durd Verlängerung des Stubles den erforderlihen Raum ge: 
winnen, nicht aber für die Tritte, da man mit diefen auf die den Umſtänden nad 
einmal feitgejeste Breite des Stuhls bejhräntt ift, und überdies die Möglichkeit 
verſchwindet, mit den Füßen alle Tritte bequem zu erreihen, wenn fie einen zu 
großen Raum einnehmen. Hierin liegt der Grund, weshalb der Zug (6. 919) öfters 
Anmendung findet, während man nod die Schäfte ganz in der Weiſe beibehält, wie 
für die Fußarbeit. Es wird dann jeder Schaft mitteljt einer an feinem obern Stabe 
befejtigten Schnur (Korde, corde, cord) aufgehangen und durch diejelbe in die Höhe 
gezogen, wenn er in das Oberfach gehen foll; unten aber beſchwert, damit er von 
ſelbſt wieder zurüdjintt. Die Beſchwerung geſchieht entweder durch Bleigewichte an 
den einzelnen Schäften, oder mitteljt Flaſchenzug und eines allen Schäften gemein: 
ſchaftlichen Gewidtes ). Man bat zimeilen 30 — 40 Scäfte in einem Stuble. 
Allein eine jo große Anzahl führt mehrere Nachtheile mit fih: die vielen Schäfte 
nehmen einen bedeutenden Raum ein, find jchwer zu bewegen, maden (indem fie bei 
ihrer ſehr ungleihen Entfernung vom Bruftbaume die Kettenfäden in ebenfo ungleich 
großen Winteln aufheben) ein unreines Fach; und endlich fommen oft jo wenig 


— — — — — — 


1) Berliner Verhandlungen, XXX. (1851), S. 188. 
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Kettenfäden in einen Schaft, daß ſchon deswegen die ganze Cinrichtung eine über: 
flüffige, das Einpaffiren der Kette ungemein erjchwerende Weitläufigkeit darbietet. 
Aus allen diefen Gründen wird bei den Zugſtühlen in der Negel, unter Befeitigung 
der Schäfte, eine gänzlich veränderte Anordnung der Litzen angewendet, welche man 
den Harnijch (harnais, corps, harnees) ') nennt. Die Lisen (im Allgemeinen jo 
viel, als Fäden in der Kette fich befinden) find nämlich in mehreren (8, 10, 12, 1, 
20) parallelen, quer über die Kette laufenden Neiben angebracht, und weder oben 
nod unten durd Stäbe verbunden. Am untern Ende einer jeden Lite bängt vielmehr 
ein 200 big 300 mm [anges Stüd von ftartem Eifendrabt, gegofjenem oder zu Draht 
gezogenem Blei (ein Eiſen, Blei, plomb, lead), welches 8 bis 306 ſchwer iſt und als 
Gewicht dient, um die Lite anzufpannen und fie nach gejchebener Hebung berunter 
zu ziehen, wenn fie fich felbjt überlafjen wird. Die Harniſch-Litzen (mailles de 
corps) beftehen entweder aus zwei in einander hängenden langen Zwirnjcleifen, von 
welchen die obere (Oberliße, maille d’en haut, sleeper) zum Durdygange des Ketten: 
fadens dient, und die untere (Unterlike, maille d’en bas, hanger) das Blei trägt; 
oder ebenjo aus einem obern und einem untern Tbeile, zwijchen welchen beiden aber 
ein gläfernes vder metallenes Auge Maillon, S. 871) zum Durchziehen des Ketten: 
fadens angebradt iſt. 

Gläſerne Gewichte an den Ligen, ftatt der eifernen ober bleiernen angewendet und 
wegen ber Yeichtigkeit des Glaſes länger al® jene, haben ben Borzug, daß fie wegen ibrer 
Slätte weniger Reibung erzeugen, ſich nie verbiegen, zufolge ibrer großen Länge eine 
regelmäßigere fenfrechte Bewegung annehmen, und nicht jo oft wie bie bfeiernen an den 
Dehren ausreißen. Auch gebrannte thönerne Röhrchen find oft angewendet worben. Die 
©. 872 erwähnten Drabtligen, freihängend obne Rahmen angewendet und gebörig 
lang, vereinigen Yige und Gewicht in einem Stüde. — Man bat die Gewichte über- 
baupt dur Kautſchukfäden zu erjegen verſucht, welche in einem unbeweglichen Brett 
befeftigt wurden. Wenn bie erwähnten Fäden unter der unaufhörlichen Anftrengung 
wirklich ibre vollfommene Glaftizität behaupten fünnten, würde man den Unordnungen ent- 
geben, welche zumeilen unter den Bleien eintreten und Berwirrung der Ligen zur folge 
baben: leider hat die Erfabrung den gebegten Erwartungen nicht entſprochen, auch 


ihraubenförmig gewundene Dratbfedern baben fi) nicht auf die Dauer brauchbar er- 
wieſen. 


Die mit dem Zuge gewebten Muſter ſind ſehr gewöhnlich nicht aus einfachen, 
ſondern ſowohl in Kette als Einſchlag aus mehrfachen Fäden gearbeitet, d. h. jeder 
Buntt der Figur iſt ein kleines Quadrat oder Rechteck, welches einige auf einander 
jolgende Kettenfäden und einige auf einander folgende Eintragfäden an der Stelle ibrer 
Durchkreuzung bilden. Inſofern find 5. B.2, 4,5, 6,8, 12 Kettenfäden (jo viel, als man 
gewöhnlich zufammen zu nebmen pflegt) in Bezug auf die Zeichnung des Mujters wie ein 
etwas breiter Faden anzufeben, weil fie jederzeit mit einander durch den Zug gehoben wer: 
den. Man nennt fie ein Bündel der Kette (S 918). Die zu einem ſolchen Kettenbündel ge: 
hörigen Fäden werden entweder einzeln in ebenjo viele Ligen (welche man zufammen ein 
Säckchen nennt) oder neben einander durch das Auge einer und derſelben Yike 
gezogen. Sofern die Lihen nicht mit Schleifen, ſondern mit gläfernen oder aus Blech 
geſchnittenen Maillons (S. 871) verjeben jind, ift das Ringelchen jo verlängert, dab 
ed — außer dem oberiten und unterjten Loche zum Cinhängen der Liße — 2 bis 
12 Deffnungen unter einander, zum Durchgange ebenjo vieler Kettenfäden, entbält. 
Nicht jelten gebraudht man auch Maillons (von Glas, Blech oder Draht) mit 
einer einzigen größern Mittelöffnung, durch welche alle zufammengehörigen 


) Polyt. Journ, Bd. 159, ©. 330; Bd. 163, ©. 175. — Mittheilungen 1560, 
S. 316; 1864, ©. 77. — Deutihe Gemwerbezeitung 1860, S. 393; 1862, 
S. 169. — Polyt. Eentr. 1862, ©. 712; 1864, ©. 1001, — Schweiz, 3. 
1860, ©, 152, 
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Fäden ungetrennt eingezogen werden, wie in die Zwirnaugen. Jedes Säddhen — 
fall3 ſammtliche Fäden eines Kettenbündels eine gemeinjcaftlicye Liße haben, oder das 
Nufter mit einfahen Fäden gearbeitet wird, jede Like — ijt am obern 
Ende an einen Bindfaden gefnüpft; und alle diefe Bindfäden (Heber, Auf: 
beber, Aufboler, Arkaden, arcades, neck twines) gehen einzeln ſenkrecht durch 
ein wagerecht im Stuble liegendes Bret (Harnifhbret, Löherbret, Shnürbret, 
Gallirbret, Corpsbret, Chorbret, planche d’arcades, compass bvard, 
hole board, harness board, camber board), in welchem zu diefem Behufe die nöthige 
Anzahl Heiner Löcher (vertheilt in jo vielen Reiben, als Lißen-Reihen vorbanden find) 
angebracht ift. Oberhalb des Harnifchbretes werden an die Heber etwas ftärfere 
Schnüre (die Norden, cordes, cords, vergl. S. 947) nad) folgender Regel angebunden: 
Alle Heber, deren Kettenbündel (©. 948) in dem Muſter gleiche Lage 
haben, deren Liten aljo nie anders als gemeinjhaftlid geboben 
werden dürfen, fommen vereinigt an eine Korde. Wäre demnah das 
Nufter von folder Beichaffenbeit, daß es ohne (gerade oder umgetehrt ſtehende) 
Wiederholung die ganze Zeugbreite einnimmt, fo erbielt jeder Heber feine eigene 
xorde, mithin jede diefer legteren nur einen Heber. Iſt das Muſter ſymmetriſch, d. 
b. beſteht es aus zwei umgelehrt gegen einander geftellten gleichen Theilen, jo kommen 
wei Heber an eine Horde, und der Korden find dann balbjoviel als der Heber 
oder Kettentheile. Dabei bringt es die Stellung der Hälften des Mufters mit ſich, 
dab der 1. und legte Heber, der 2. und der vorleßte, der 3. von der linken 
Seite und der 3. von der rechten Seite, u. f. w. zufjammengehören. Wiederholt fich 
en nicht aus gleichartigen Elementen (S. 920) beftehendes Mufter 2, 3, 4, .. 10 mal 
in der Breite des Stoffes, fo bindet man die 2, 3, 4, . . 10.Heber der gleichen Ketten: 
bündel an eine gemeinfhaftlibe Korde, wodurch die Zahl der Korden nur '/,, "/y, 
wen. ho von der Anzahl der Heber beträgt. Kommt auf derfelben Linie der 
Zeugbreite ein ſymmetriſches Mufter 2, 3, 4,... 10 mal vor, fo ergeben ſich je 
4,6,8,...20 Heber für jede Korde. Man fieht hieraus, daß die Korden bei dem 
Zuge genau die nämliche Bedeutung haben, wie die Schäfte bei der Fußarbeit, und 
dab ihre Anzahl nad den nämlichen Regeln (©. 920) gefunden wird. Es ift natür: 
lich, daß die Heber — da oft mehrere derfelben von entfernten Löchern des Harniſch— 
bretes nach einer gemeinfchaftlichen Korde laufen müfjen — oberhalb jenes Bretes in 
rerſchiedener Richtung und in verſchiedenem Grade jchräg gefpannt fein können; die 
kecher des Bretes aber bewirken ihre ſchon erwähnte reihenweife Austheilung und 
Ibre parallele (vertifale) Richtung unterhalb, wo jeder Heber die gerade Verlängerung 
einer Lige bildet. Das Cinziehen der Heber in das Harnifchbret und deren zweck— 
entiprechende Verknüpfung mit den Korden wird Harniſchſtechen, Beſchnüren 
oder Galliren (empoutage, beeting) genannt. 


Das Harniſchbret fett man gewöhnlihd aus 30—70 MM hreiten etwa 7 mm biden 
end 3. B. 160 WM fangen Streifen zufammen, welche in fo großer Anzahl, als bie 
Breite ber Kette erfordert, neben einander in einen mit Nuthen verjehenen Rahmen 
eingejhoben werden!). Die Streifen oder Blätter werben neuerlih mit Vortheil aus 
Jafirtem Steingut oder Porzellan bergeftellt. Auch Tann ein Rahmen obne Bret, mit 
rechtwinllig fich durchkreuzenden Stabldräbten, vortbeilbaft angewendet werden?). — Die 
Schnüre oder Fäden des Harnifches, vor allen die Heber, haben jehr durch Reibung zu 
ben; man vermindert ihre Abnutzung und erleichtert ihre Bewegung durch Einreiben 
zit Fadenwachs, welches durch Einrühren eines ſehr feinpulprigen Gemenges von 
Sraphit (4 Theile) und Talk (1 Th.) in heiß gefchmolzenes Wade (5 Th.) be- 
teitet wird, 


— — — — 


) Polyt. Centr. 1853, ©. 859. 
) Berliner Verhandlungen, XXXI. (1852), ©. 111. 
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Wie bei der Fußarbeit jeder Tritt mehrere Schäfte aufhebt, um das zu einem 
beitimmten Einſchußfaden erforderliche Fach der Kette zu erzeugen, fo ift es bei dem 
Zuge notbwendig, für jeden Einſchuß verjchiedene Korden zu ziehen, um durd die 
jelben (mitteljt der Heber und Ligen) alle die Fäden der Kette zu beben, melde jekt 
eben das Oberfah bilden ſollen. Alle nicht zum Oberfache gehörigen Kettenfüden 
bleiben in ihrer natürlichen Sage, in welder fie das Unterfach bilden. Es findet 
aljo, im Vergleiche mit dem gewöhnlichen Vorgange bei der Fußarbeit (S. 924), der 
Unterſchied ftatt, daß bloß Hebung, und kein Hinabziehen des Faches eintritt. Das 
dad) fällt demnach nur halb jo body aus, als es jein würde, wenn beide Abtheilungen 
der Kette jich bewegten; und man ijt wegen diefes Umjtandes genöthigt, jchmale und 
niedrige Schügen anzuwenden (S. 879), auch den Stuhl ziemlih lang zu machen, 
damit die Hebung, obne Gefahr für die Hettenfäden, doch bedeutend genug fein kann 
(S. 867). 


Durch den Zug werden die zur Figur gehörigen Kettenfäden aufgeboben, und 
der Einichlagfaden legt ſich alſo unter diefelben. Hieraus geht von ſelbſt bervor, 
daß die rechte Seite des Zeuges unten entiteht, wenn der Einſchlag in der Figut 
flott liegen ſoll; dagegen oben, wenn die Kette Figur madt, d. b. innerhalb 
des Umriffes der Figur flott liegt. Würden aber jtets alle Kettenfäden innerhalb 
der Grenzen der Figur gehoben, und jedesmal alle Kettenfäden des Grunde: 
(S. 815) liegen gelaflen, jo entjtünde weder in der Figur noch im Grunde eine 
Bindung (S. 815), und das Gewebe bätte feinen Zufammenhang. Es ijt Har, dab 
aus dieſer Urſache jowohl ein Heiner Theil der Figurfäden im Unterfad 
bleiben, als auch ein Kleiner Theil der Grundfäden zu der größern Anzabl 
der Figurfäden in das Oberfach geben muß. Diefer Zweck läßt fich auf zweierlei 
Weiſe erreichen, wobei in Betrachtung kommt, daß die Bindungen, um fo wenig als 
möglich bemerkbar zu fein, aus einfahen Fäden beſtehen müfien, auch wenn das 
Mufter mit mehrfädigen Theilen gewebt wird. 


Nach der erjten Methode (welche nur anwendbar ijt, wenn die Figur mit ein: 
jahen Fäden gearbeitet wird) werden die Bindungen dur den Zug jelbjt bervor: 
gebracht, indem man vor jedem Einſchuſſe die eben jekt zu den Bindungen erforder: 
lichen Figurfäden unten liegen, dagegen aber die Bundfäden des Grundes mit in 
die Höhe ziehen, aljo das Jah ganz und gar durh den Zug allein bilven läßt. 
Obwohl diejes Verfahren den Anjchein hat, ala ob es das natürlichjte und einfadite 
jei, jo bietet es doch in dem Falle eine Unbequemlichkeit dar, wo das Mujter aus 
Heinen, ijolirten und ziemlich weit von einander entfernten Figuren bejtebt, und der 
Grund einen jehr großen Theil der Fläche einnimmt, Denn es find dann unter den 
Hebern viele, welche fait jedesmal, oder wenigitens in jehr kurzen Zwiſchenzeiten 
wiederholt, dur ihre Korden aufgezogen werden müſſen; und bei der Einfachheit des 
(leinwandartigen, gelöperten oder atlasartigen) Grundes, der eine große Menge über: 
einftimmend liegender Fäden enthält, kämen ſehr viele Heber an eine Korde, was in 
mehr als einer — nachtheilig iſt und gern vermieden wird. Zu dieſen Nach— 
theilen gehört z. B., dab der Zug erſchwert wird und daß Heber, die an ſehr ver 
ſchiedenen Punkten "(in der Mitte und an den Enden) des Harniſches fich befinden, 
wegen ihres ungleich ſchrägen Laufes (S. 949) durch eine gemeinfchaftlihe Korde 
auf ungleiche Höhe gehoben werden, alfo ein unreines Fach erzeugen. 


Diefem letztern Uebelftande begegnet man allerdings gewöhnlich dadurch, daß man 
die oberen Theile aller Heber zwiſchen zwei ziemlich nahe beifammen liegenden borizon- 
talen Walzen oder durch bie Deffnungen eines Roftes von Glasſtäbchen durchgehen läßt ; 
benn indem fo alle faft eine völlig jenkrechte (mithin parallele) Richtung erhalten, wirkt 
das Emporziehen einer Korde gleihmäßig verfürzend auf jenen Theil ihrer Geber, 
welcher fich von den Walzen ober bem Rofte bis hinab an das Harnifchbret erftredt, 
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Lie zweite Methode befteht darin, die Bindungen in Grund und Figur durch 
Shäfte zu erzeugen, welche unabhängig von dem Harniſche wirken, ihren Plaß 
wiſten dem Harniſche und der Lade haben, und mit Tritten wie bei der Fußarbeit 
verieben jind VBortämme, Vorderwerk, Vordergeſchirr, lises do rabat), 
Im die für diefen Fall zu trefiende Anordnung fogleich an einem beſtimmten Beifpiele 
wjeigen, joll angenommen werden, es feil(wie es jehr häufig, namentlich immer beim 
mat, vorfommt) der Grund und die Figur 5» oder Shindiger Atlas; in der Art 
Koh, dab auf der einen Seite des Stoffes in der Figur die Kette, in dem Grunde 
vr Einfchlag flott Liegt, mithin auf der andern Seite das Entgegengefekte ftatt: 
inet, Die ganze Kette ift hierzu in die 5 oder 8 Schäfte Faden um Faden fo 
ingejogen, wie wenn glatter Atlas gewebt werden follte (S. 905, 906); jeder Faden 
legt aljo in einer Liße eines Schaftes. Die Ligen der Schäfte find aber fogenannte 
Yohligen (Ligen mit langen Schleifen), d. b. ihre Schlingen, durd welche 
die Kettenfäden geben, find jo hoch oder jo lang (60 bis SOMM), daß fie das Heben 
des dadens durch den Zug frei geitatten. Ein jeder Kettenfaden liegt, wenn er nicht 
gehoben ift, nahe an dem untern Ende der Schleife; erreicht aber dur die Hebung 
kr nahe das obere Ende derfjelben. Unter diefer Vorausſetzung ift das Folgende 
kiht verftändlih. Von den Tritten (deren 5 oder 8, überhaupt jo viel als Schäfte, 
vorbanden find) zieht jeder 1 Schaft in die Höhe, 1 herunter, und läßt die übrigen 
3er 6 unbewegt an ihrem Blake; die in Bewegung geſetzten Schäfte werden durd 
mdmäßig angebrachte Gewichte nachber wieder auf ihre natürliche (Rube:) Stellung 
nrädgeführt. In dem Zettel (S. 902) bezeichnet der Weber diefe Schnürung 
tabattirende Shnürung) dadurd, daß er die zu hebenden Schäfte mit einem 
Yintte, die berabzuziehenden mit einem Kreuze bemerkt. Die Bewegung der Schäfte 
Mm folgender Tabelle näher angegeben : 

Für 5bindigen Atlas Für Sbindigen Atlas 
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Man bat verfchiedene jogenannte Trittmaſchinen (vergl. ©. 926), d. b. Bor: 
"tungen, vermöge welcher das Auf- und Niedergeben der Schäfte mittelft eines ein- 
en, für jeden neuen Einjhuß meuerdings getretenen Schämel® bewirkt wird. Zu 
Noem Behufe kann ein nach dem Princip der Jacquard-Maſchine (S. 960) gebauter, 
der unter dem Stuhle angebrachter Apparat dienen'). 

Nahdem nun dur den Zug alle innerhalb der Grenzen der Figur befindlichen 
Kettenfäven (ohne Rüdfiht auf Bindungen) gehoben, dagegen alle übrigen (welche 
it den bevorftehenden Einſchuß Grundfäden darftellen) liegen gelaffen find, fo wird 
uch das Treten eines Schämels '/, oder '/, der Kette gehoben, und !/, oder ',, 
nedergezogen. Sofern der binaufgehende Schaft auch eine Anzahl Fäden enthält, 
delche als zur Figur gehörig bereits durch den Zug gehoben find, wirkt er auf dieje 
wegen der langen Schleifen in den Listen) jet nicht mehr; er hebt aljo in ver 
hat nur */, oder !/, der nod unten liegenden oder Grund: Fäden. Was den hinab: 





) en Berbandlungen, XXI, (1842), ©. 35. — Berliner Gewerbeblatt, IV, 
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gehenden Schaft betrifft, jo wirkt diejer auf den Theil feiner Kettenfäden, welchet 
als zum Grunde gehörig ohnehin unten liegt, jetzt nicht ein; aber er ziebt von den 
ſchon emporgegangenen (Figur:) Fäden '/, oder "/, wieder herunter, Grund und 
Figur bilden demnach Atlas, aber auf die ſchon angedeutete entgegengejeste Weile 


Nahdem einmal gezogen und ein Tritt getreten iſt, kann ein Faden einge 
ihofjen werden, Wird das Mufter dur einfadhe Einſchußfäden gewebt (mas nur 
dann der Fall zu fein pflegt, wenn auch die Kette aus einfahen Fäden beiteht), 
jo folgt auf das Einſchießen fogleih nit nur das Treten des folgenden Schämelö 
(monah man mit der Yade anjchlägt), fondern aud ein neuer Figur-Zug, der andere 
Kettenfäden hebt, während die bisher oben gewejenen dur die Bleie ibrer Liken 
jinten, jobald die Korden nachgelafjen werden. Sofern aber die Kette aus mehr: 
füdigen Theilen (S. 918) bejtebt, it diefes au mit dem Eintrage der Fall; um 
man ſchießt daher mehrere Fäden ein, während die Figur-Hebung unverändert bleibt 
wie fie beim erjten Einſchußfaden war. Dieſe gleihjam zufammengebörigen Ein: 
tragfäden (deren Zahl bald eben jo groß, bald größer oder Hleiner ift, als jene der 
Fäden in einem Kettenbündel, (S. 918, 948) legen fich, wie aus dem Gefagten ber: 
vorgeht, im Allgemeinen alle unter diejelben Figurfäden der Kette, jtimmen aber, 
genau unterjucht, doch nicht völlig mit einander überein, weil jeder von ibnen durd 
andere Kettenfäden auf der untern Seite des Zeuges abgebunden wird. Erſt nad 
dem auf die befchriebene Weife 2, 3, 4, 5 bis 8 Schußfäden (jeder mit einem andern 
Tritte) eingebracht find, findet eine neue, verfchiedene Figur-Hebung durd den Zug 
jtatt, unter welcher wieder ebenjoviele Schußfäden eingelegt werden. Die 5 oder 
8 Tritte wechjeln hierbei in ihrer natürliben Aufeinanderfolge ab, indem zu jedem 
einzelnen Schußfaden ein neuer Tritt getreten wird, ohne Rüdficht auf die Zeitpuntte, 
wo der Zug von Neuem eine Hebung in der Figur hervorbringt. 


Bei gemufterten Stoffen überhaupt, befonders aber bei großgemufterten, findet oft 
eine fo ſehr verjchiebene Hindurchſchlingung ber Kettenfüden zwiſchen ben Eintragfäden 
ftatt, daß ftellenweife von einigen ber erfteren mehr, von anderen weniger aufgearbeitet 
wird. Dies bat zur Folge, daß jene mehr angefpannt, diefe mehr jchlaffliegend dem 
Gewebe ſich einverleiben, woraus — ba dieſer Unterſchied im flottliegenden Theilen fid 
deutlich offenbart — ein unebenes, nicht jchönes Anjeben des Mufters bervorgebt. 
Diefer Uebelftand wird Ren baburd) vermehrt, daß beim Schweifen der Kette nicht alle 
Fäden berjelben genau gleih große Fänge und Spannung befommen haben (S. 350). 
Man arbeitet oft — durch ein ſinnreiches Mittel entgegen, wovon aber 
freilich die Stuhleinrichtung fomplizirter wird, Man läßt nämlich nahe am Ketten 
baume jeben Kettenfaben durch ein Drabtringelhen gehen, an weldem unten mittelit 
eines Fadens ein Kleines Bleigewicht bängt. Dieje Gewichte jpannen alle Fäden ber 
Kette zwifhen dem Gewebe und dem Kettenbaume ganz gleihmäßig aus (unabbängig 
von ber Gefammtipannung mittelft des Kettenbaumes), und verhindern aljo bie jchlaffe 
Lage eines jeden, der etwa zufällig länger ift als die übrigen. Der ganze Apparat 
wird bas Hintergefdirr genannt, 


Es ijt oben (S. 950) vorläufig nur im Allgemeinen angegeben worden, dab 
die Fachbildung mittelit des Zuges bewirkt wird, indem man mehrere bejtimmte 
Korden auf einmal anzieht. Das Mittel, diefe Bewegung der Korden hervorzu: 
bringen, iſt nicht in allen Fällen das nämlihe; und hierdurch entjteben mebrerlei 
Arten des Stuhles zu gezogener Arbeit, auf welde jämmtlih das Bisherige im 
Allgemeinen feine Anwendung findet, und von denen man die vorzüglichiten folgen: 
dermaßen Haffifijziren kann. Es gejchieht nämlich das Aufziehen der Korden: 


1) Durch Ziehen mit der Hand an Schnüren: eigentliher Zugſtuhl (metier 
à la tire, draw loom), und zwar inäbejondere 
a) Kegelitubl, 
b) Zampelſtuhl. 
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2) Durch eine maſchinelle Vorrichtung (Hebemaſchine, Muſtermaſchine, 
deſſinmaſchine, Aguring machinery), die mittelſt eines einzigen Trittes in Be— 
wegung geſetzt wird: 

ec) Trommelſtuhl, 
d) Leinwand-Maſchine, 
e) Jacquard-Maſchine!). 
3) Durch mehrere Tritte, mittelſt ſogenannter Hochkämme und Wellen: 
f) Wellen:Stußl. 

Unter allen diefen Arten ſteht binfichtlich der Häufiateit des Gebraudes die Jac: 
ward: Mafhine weit voran; die übrigen kommen nur vereinzelt no vor, bieten 
aber ein nicht unerbebliches biftorifches Intereſſe und dürfen deshalb nicht über: 
gangen werden. 


a) Kegel-Stuhl (metier A boutons)?). 


Arüber eine der gewöhnlichiten Vorrichtungen zum Weben gemufterter Zeuge, iſt 
der Hegeljtubl jest jo qut wie ganz aus dem Gebrauche verfhmwunden. Man richtete 
ihn bald mit Schäften (S. 947), bald mit dem Harniſche (S. 948) ein, je nachdem 
das Mujter eine geringere oder größere Anzahl von Korden erforderte. Der Appa: 
tat zum Ziehen der Korden (Kegelzug, Zapfenzug) wird durd einen Gehülfen 
des Webers (Ziehjunge, tireur, draw boy) bedient, und er befteht aus folgenden 
Theilen: Die Korden (bier Rahmkorden oder Shwanzlorden, cordes de rame, 
all cords genannt), welche von den Hebern aus fentrecht in die Höhe gehen, wenden 
Ad, in einiger Entfernung von ihren Verbindungspunkten mit den Hebern, in eine 
"at borizontale Richtung, zu welchem Bebufe fie über runde Glasſtäbe oder Heine 
dölerne Rollen geleitet find, die ſich oben auf dem Stuhlgeitelle in einem ſchräg 


liegenden Rahmen (Tafelbret, Tabulet, Glasbret, cassin. box, pulley bo, 


case) befinden. Das Glasbret, deſſen pultartiges Geftell und die Korden bilden zu: 
ſammen was man den Rahm (rame) nennt. Von dem Glasbrete gehen die Korden 
angeipannt, und in einer ungefähr horizontalen Jlähe (Schwanz, tail) ausgebreitet, 
eitwarts oder von vorn nach hinten über dem Stuhle weg, und find in einer Ent: 
mung von 3 bis 4 M mittelit eines horizontalen Stodes Nahmftod, Schwanz: 
Inäppel, tail stick) an der Jimmerwand oder überhaupt an einem unbeweglichen 
Punkte befeftigt. Außerhalb des Stuhles ift an jeder Rabmtorde eine fentrecht herab: 
dingende Schnur (Golle- Schnur, CollesKorde, Halsihnur, Haupt: 
branſche, collet) angefnüpft, und damit alle diefe Schnüre in gehöriger Ordnung 
erhalten werden, find fie einzeln durd Löcher eines horizontalen Bretes (Colle: 
dret, Halsbret, planche de collets) gezogen. Um die Hebung der Figurfäden 
"ir einen beftimmten Einſchußfaden zu bewirken, zieht man den betreffenden Theil 
der Hauptbranſchen jenkrecht nieder, wodurch ebenjoviele Rahmkorden dergeftalt aus 
ihrer geraden Richtung gebracht werden, daß fie zwifchen dem Rahmſtocke und dem 
Ölasbrete nah unten einen jftumpfen Mintel bilden. Dieje Veränderung hat, da der 


— — 





NNoch andere Hebemaſchinen find theils längſt veraltet, theils überhaupt 
wenig oder gar nicht in Gebrauch gekommen. Hierher gehört die ſogenannte 
Schneckenmaſchine (Bartſch, Vorrichtungskunſt ꝛe., II. 89) und einige, 
deren Beſchreibungen man in folgenden Werfen findet (Rees, New Cyelopae- 
dia, Vol, 38. Artifel: Weaving; — Transactions of the Society for Encourage- 
ment of Arts, XXVIH. 123; XL. 181, 195; — Brevets, IX. 136, X. 244). 

Sprengel, Handwerke und Künſte in Tabellen, XIV. 123. 471. — Jacobs» 
fon, Schauplag der Zeugmanufacturen, IL. 399, IIL 391, 
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Rahmſtock unbeweglich iſt, nothwendig zur Folge, daß die gezogenen Rahmtorven 
ein wenig über die Rollen oder Glasſtäbe hinausgleiten, mithin ihre Heber und die 
an dieſen hängenden Schäfte oder Harniſch-Lißen in die Höhe heben. Da aber kei 
jedem Zuge dieſe Bewegung eine ziemlih große Anzahl von Rahmkorden trifft, 
deren Hauptbranihen man nicht alle erit aus der ganzen Menge herausſuchen und 
auch nicht zugleih mit den Händen anfaſſen kann, jo find alle zu einem Zuge ge 
hörigen Hauptbranfhen unterhalb des Colle:Bretes mit einer gemeinſchaftlichen 
Schnur (Kegelihnur) verbunden; alle Kegelihnüre geben, in Reihen geordnet, 
damit fie nicht verwirren, durch Löcher eines zweiten wageredhten Bretes (Kegel: 
bret, planche de boutons), und jede trägt unterhalb deſſelben einen hölzernen 
Knopf (Kegel, bouton) zum bequemen Anfafjen mit der Hand. Das Niederzieben 
eines einzigen Kegel bewirkt jomit die Hebung aller derjenigen Kettenfäden, melde 
bei einem bejtimmten Scußfaden Figur mahen müſſen. Man fieht, dab bier die 
Kegel eben das leijten, was bei der Fußarbeit die Tritte thun müſſen; ſowie, dat 
die nöthige Anzahl von Kegeln (welche nicht wohl höher als zu 160 bis 180 jteigen 
kann) nad den nämlichen Regeln aufgefunden wird, wie dort die Anzahl der Tritte 
(S. 922). Es ergiebt ſich ferner, daß nicht nur jede Kegelfhnur mit einer mehr oder 
weniger großen Anzahl Hauptbranihen zufammenhängen muß, weil (wie jchon ge 
jagt) auf jeden Zug viele Korden zu bewegen find; fondern auch eine und diejelbe 
Hauptbranihe mit verjchiedenen „Kegeln in Verbindung fein muß, da eine bejtimmte 
Korde ebenjo gut bei verfchiedenen Zügen in Thätigkeit fommt, wie bei der Fuß— 
arbeit ein bejtimmter Schaft von mehr als einem Tritte gehoben wird. Der lebtere 
Umſtand macht es untbunlid, die Hauptbranſchen unmittelbar an die Kegeljchnüre 
anzubinden; man verfieht daher das untere Ende einer jeden Hauptbranſche mit 
mehreren kürzeren Schnüren, Branjchen (branches), und befeitigt eine won diejen 
— jtatt der Hauptbranſche felbit — an die Kegelfhnur. Die Geſammtheit der 
mit einer Kegelihnur verbundenen Branſchen wird eine Puppe genannt. Das 
Zufammenfuchen derjenigen Branchen, welche zu einem gemeinfhaftlihen Kegel ge: 
hören, und deren Anfnüpfung an die Kegelfhnur ift hier dem Zwede nad das 
nämliche Geſchäft, wie bei der Fußarbeit die Anfhnürung der Schäfte an die Tritte, 
und wird alſo auch nad gleihen Grundfäßen verrichtet. Man gebraucht hierfür den 
Ausdrud: das Mufter leviren oder in den Kegelzug einlejen (lire, lisage, un: 
richtig abgeleitet: lissage; reading), weil von den zwei dabei bejhäftigten Arbeitern 
der eine aus der Patrone (S. 916) die Figur-Punkte laut ablieft, wonach der andere 
von jeder genannten Hauptbranihe eine Branſche nimmt, bis er alle zu einer 
Kegelihnur gehörigen vereinigt hat, dann aber fie an dieje leßtere anknüpft. 


Der Leer (liseur, reader) geht jede der wagerechten (Einjhußtheile vorftellenden) 
Reiben der Patrone von Anfang bis Ende durch; fpricht bei allen mit Punkten bejegten 
ober mit Farbe ausgemalten Biereden: „genommen“, dagegen bei leeren: „ge: 
lajfen“; und meift hierdurch ben andern Arbeiter an, von welchen Hauptbranjden 
berjelbe eine Branſche zu nebmen, und welche er zu übergeben bat. Angenommen, bie 
folgende Abbildung ſei ein Theil einer Patrone, worin die wagerechten Reihen 1, 2, 3, 
4, 5, 5 die Fäden (oder mehrfäbigen Theile) des Einjchuffes, die Vertilalreihen dagegen 
die Fäden (oder Fadenbündel, S. 918) der Kette bezeichnen, durch die Punkte aber ausge 
drüdt ift, an welden Stellen die Kette Figur bildet, alfo beim Zuge gehoben werben muß. 
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Der Leſer ſpricht, indem er bie Reihe 1 durchgeht: 4 aelaffen, — 2 genommen, — 
2 aelaften, — 2 genommen u. f. w. Hiernach gebt bie andere Perjon die 1., 2, 3. 
4. Hauptbranfche vorüber; nimmt von ber 5. eine Branfche, ebenjo von ber 6.5 gebt 
wit der Hand an der 7. und 8, vorüber; nimmt von der 9. und 10. eine Branfche zc. 
Ale während des Ableſens diejer Reibe aenommenen Branſchen werben ſodann an bie 
1, Kegelſchuur angebunden. In gleicher Weiſe wird bei den folgenden Reiben verfahren. 
Das Leviren geſchieht gewöhnlich nicht im Stuhle jelbit, jonbern auf einer eigenen Bor- 
tihtung (Yevir-Rabmen) oder einer Einlejemajhine'); und bie gebörig afıge- 
ordneten, buch Knoten abtheilungsweife vereinigten Branjchen werben dann erft an den 
Stuhl gebracht, wo man fie mit ben Hauptbranfchen und Kegelichnitren verbindet. 

Beim Meben mit dem Kegeljuge werden anfangs die Kegel der Ordnung nad, 
tom erjten bis zum leßten, von dem Ziehjungen gezogen. Wiederholt fih dann das 
Mufter immerfort nur als Ganzes und in der nämlihen Stellung, jo wirb aud) 
das Ziehen aller Kegel in der nämlihen Orbnung wiederholt. Findet (der Länge 
des Zeuges nad) eine umgekehrte Wiederholung des Muſters ftatt, jo bringt man 
diefe hervor, indem (entjprechend dem Hin: und Hertreten bei der Fußarbeit, S. 924) 
die Kegel in umgekehrter Ordnung gezogen werben. Beſchränkt fih eine Wieder: 
bolung auf einen gemiffen Theil des Mufters, jo zieht man auch mur die dazu 
gehörigen Kegel. Kurz: man gebt mit den Kegeln um, wie mit den Tritten bei der 
Außarbeit. Nah jedem Zuge ſchießt der Weber mit ver Schübe ein oder mehrere 
mal den Einſchlag durch, indem er vor jedem Einſchuſſe einen andern Schämel 
tritt, jofern nämlich die Bindungen nicht in dem Zuge mit eingelejen find, jondern 
durh ein Geſchirr (durch Schäfte) bervorgebradht werden (S. 951). Es verftebt jich 
von jelbit, dab jeder gezogene Kegel fo lange in feiner niedergezogenen Sage erhalten 
werden muß, bis (auf ein Zeichen des Mebers) ein neuer Zug zu machen it; es 
müßte denn jein, dab zwijchen den zerjtreuten Theilen eines Mujters glatte (figurlofe) 
Grundftreifen im Cinjchlage vortommen. In diefem Falle rußt der Zug überhaupt 
fo lange als das Meben eines Streifens diefer Art dauert, und der Weber arbeitet 
unterdejien bloß mit den Tritten. Wenn man fich erinnert, dab von den Schäften 
bei jedem Tritte einer jich hebt und einer fich jentt (S. 951): ferner daß die Ligen der 
Shäfte lange Schleifen haben (S. 951): jo wird ohne Weiteres Har, daß der nieder: 
gehende Schaft wirfungslos bleibt, infofern feine Figur:Hebung vorangegangen iſt; daß 
tolglih unter diejer Worausjegung nur der gehobene Schaft eine Wirkung auf die 
Kette bervorbringt, welche darin beitebt, die zur Bindung des Grundgewebes ins 
Oberfach kommenden Fäden in die Höhe zu ziehen. 


b) Zampelſtuhl (metier a xemple, metier A semple) ?). 


Dieſer Stuhl weiht nur in der Einrichtung des Zuges von dem Kegelſtuhle ab, 
und bat mit diefem alle übrigen Theile (namentlich die Rahmtorden, das Glasbret, 
den Harnijh) gemein. Der Zampelzug oder Zampel (Zempel, Sempel, 
seınple, semple, simple, symboldt) hat folgende Beichaftenbeit. An dem horizontal 
ausgejpannten Theile der Rahmkorden find zwar aud bier ſenkrecht berabgehende 
Schnüre befeftigt, welche aber dadurch von den Hauptbranſchen am Kegelituble ab: 
weichen, dab fie bis auf den Fußboden gehen, und dort an einem Stode (Ja mpel— 
tod) befeitigt find. Man nennt fie Zampelfhnüre, Zampellorden 
(cordes de semple, simple cords); ihre Anzabl iſt jener der Rahmlorden 


') Berliner Verhandlungen, XXXIV. (1855), &. 30. 
Sprengel, Hanbmerke und Künſte, XIL. 364, XIV. 153, 528, — IJacobefen, 
Shaupla sc, I. 84, IV. 1. 
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gleich, und ſie befinden ſich nahe neben' einander in einer vertikalen Ebene. 
Zwiſchen dieſelben find, quer durch, ſtark gezwirnte Fäden Latzen, laes, 
lashes, leashes) jo eingeflochten, daß ſie (nach Beſchaffenheit des Muſters) einige der 
Zampelſchnüre vor ſich, die übrigen hinter ſich laſſen. Damit die Latzen in der 
gehörigen Ordnung bleiben und ihre Enden ſich nicht verwirren oder® verloren geben, 
hat jede einzelne an beiden Enden eine Schlinge, womit jie eine vide, ſenkrecht aus: 
gefpannte Schnur (Gapaciniere, Latzenſchnur, gavaciniere, gut cord) umfaht, 
unbeſchadet ihrer Beweglichkeit längs diefer Schnur. Indem nun der Ziebjunge 
(Zaßenzieher, tireur de lacs, draw boy) eine der Lagen horizontal gegen fi bin 
zieht, bringt er eben dadurch alle vor der Latze herablaufenden Zampelkorden aus 
ihrer ſenkrechten Richtung, jpannt fie in Geftalt eines ftumpfen Winkels (deſſen Spike 
in dem Berührungspuncte der Late liegt), und bewirkt dadurch die nämliche Verände— 
rung in den Rahmkorden, welche beim Kegelzuge durch das Niederziehen einer Haupt: 
branſche erfolgt, mithin aud die Hebung der mit den Rahmkorden in Verbindung 
jtehenden Kettenfäden. 


Man fiebt, daß die Paten bier eben das vorftellen, was bie Kegelichnüre für den 
Kegelzug bedeuten, unb alſo auf biejelbe Weile nach der Patrone eingelefen werben; 
nur daß beim Zampel die Branjchen wegfallen (während die Zampelforden an die Stell 
ber Hauptbranjchen getreten find). Diejer Umftand verleiht dem Zampelzuge, verglicen 
mit dem Kegelzuge, eine größere Einfachheit, welche beſonders bei umfangreichen Muftern 
von Wichtigkeit ift, weßbalb der Zampelftubl fich vorzugsweife vor dem Kegelftuhle noch 
einigermaßen in Anwendung erhalten bat. 

Beim Anfange der Arbeit werden alle Latzen an der Latzenſchnur hinaufgejchoben. 
Der Labenzieher fängt dann das Ziehen bei der unterjten an und läßt jede gezogene 
Latze, wenn fie ihre Wirkung gethan hat und für den Augenblid nicht weiter nötbig 
it, längs der Latzenſchnur hinabgleiten, um die nächſtfolgende Latze zu ergreifen. — 
Bei der oben vorläufig (des leichteren Verſtändniſſes wegen) angegebenen Einrichtung, 
wonach jede Lake nur mit ihren Enden die Latzenſchnur umjchlingen würde, entjtünde 
der Nachtheil, daß die Zampelkorden in ungleihem Grade durd den Zug angeipannt 
und gebogen würden (die mittleren weniger als die an der linken und rechten Seite 
des Jampels). Um dieſer Unvollftommenbeit (welche ein ſehr unreines Fach in der 
Kette zur Folge haben würde) zu begegnen, läßt man beim Einzieben des Jampels, 
Ginlefen oder Leviren, lever, lZashing (auf dem Levir-Rahmen, ©. 955) jede Latze 
nur hinter denjenigen zu nehmenden Zampeltorden ohne Unterbrechung binlaufen, 
welhe unmittelbar auf einander folgen, und zufammen eine Brife (prise) genannt 
werden. Kommt man aber an einige Zampeltorden, weldhe aelajfen werden (d. b. 
hinter der Latze bleiben) müfjen, jo zieht man, um diefe zu umgehen, die Latze in 
Gejtalt einer langen Schleife hervor, kehrt dann nad den Zampelforden zurüd, nimmt 
damit die folgende Priſe (d. h. zieht die Late hinter den jebt zu nehmenden Zampel: 
forden ber), und verfährt in diejer Weiſe, bis man die Lake dur alle Zampeltorden 
eingezogen hat. Alle die erwähnten Schleifen oder vorderen Umtehrungen der Latze 
werden ſodann, nebit den beiden Enden derjelben, vereinigt durch einen Knoten an 
eine kurze Schnur (Gavacine, gavacine) befejtigt, welche mitteljt eines an ibr 
befinpliben Debres auf die Latzenſchnur aufgezogen wird. Längs der letztern liegen 
daher die Dehre oder Schlingen jämmtlicher Gavacinen aufgereiht, wodurd die richtige 
Aufeinanderfolge ver Latzen und zugleih ein gleihmäßiges Anziehen aller Zampel: 
forden gefichert ift, weil nun jede Late gleihjam eine Vereinigung vieler langer 
Schleifen bildet, deren jede nur eine Prije der Zampelkorden enthält. 

Schließlich muß bemerkt werden, daß man zuweilen dem Zampelftuble cine Ein— 
richtung giebt, wodurd die Paten vorn im Stuble, über dem Kopfe des Webers ihren 
Platz erhalten, damit diefer Arbeiter jelbft (ohne Hülfe einer zweiten Perſon) das Zieben 
verrichten fan. Es ift jedoch einleuchtend, daß hierdurch zwar Hände erfpart werben, 
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dagegen aber Zeit verloren gebt. Nicht minder ergiebt ſich von ſelbſt die Nothwendig— 
keit, die gezogene Yatse fo anzubängen, daß die Fiqurfäden ohne ferneres Zuthun des 
Bebers gehoben bleiben, während das Einſchießen, jowie das Anfchlagen mit ber Fade 
geihiebt, und bis der Zeitpumkt des nächften Zuges gekommen ift. 


Trommelftuhl (metier à tambour, mecanique à cylindre, barrel 
loom, eylinder loom). 


Ale Hebemafhinen überhaupt (wozu außer der Trommel, tambour, auch die 
Leinwandmaſchine und die Jacquard:Majchine gehören) haben das Gemeinjame, daf 
fie feinen Hülfsarbeiter (Ziehjungen) erfordern, die — bei den eigentlihen Zugjtühlen 
nötbige — große, mühſam nah dem Mufter einzurichtende Menge von Schnüren 
überflüſſig machen, endlich aber leichter zu behandeln find als der Kegel: und Zampel- 
Stuhl; weshalb fie ſowohl einen Gewinn an Zeit und Mühe, als eine Erjparung 
an Arbeitslohn gewähren. Die Korden geben bei den Hebemaſchinen nur (von den 
Hebern aus) einen geringen Weg fentreht in die Höhe und jede derjelben ijt mit 
ihrem obern Ende an einen, aus Holz oder Gifendraht gemachten, aufredt jtehenden 
Beitandtheil (eine jogenannte Platine) angelnüpft. Die Platinen, reihenweife (bei 
der Trommel: und Leinwand: Majchine in einer Reibe, bei dem Yacquard meijt in 
mehreren Reiben) angeoronet, jtehen dem Hebe-Apparate gegenüber, der durch einen 
Tritt Majbinen: Tritt) in Wirkfamteit geſetzt wird und eine ſolche Konjtruction 
bat, daß bei jedem erneuerten Niederziehen diejes Trittes andere Platinen (aljo andere 
Korden und andere Theile der Zeugtette) in die Höhe gezogen werden, mäbrend die 
augenblidlih nicht zu hebenden Platinen von jelbit eine Stellung annehmen, durd 
welhe fie dem Hebe:Apparate ausweihen. Der Weber hat den einen Fuß beſtändig 
auf dem Majchinen- Tritte; mit dem andern tritt er die Schämel zum Meben des 
rundes oder der Bindungen Grundſchämel, Grundtritte), wenn ſolche vor: 
danden find. Nach dem oben Vorgekommenen weiß man bereit3, daß gewöhnlich die 
gezogenen Figurfäden während einiger Zeit im Oberfache zu verweilen haben; ver 
Veber mühte daher während diefer Zeit beftändig den Mafchinen-Tritt mit Anjtrengung 
medergedrüdt erhalten, wenn nicht zu jeiner Erleichterung die Anordnung getroffen wäre, 
dab der erwähnte Tritt, jo lange er unten bleiben joll, unter einem Stützpunkte 
am Stuhlgeitelle feitgehängt werden kann. Sonach iſt die (oft ſehr bedeutende) 
Nusteltraft zum Treten des Mafchinen:Trittes ausfchließlib in dem Augenblide an: 
menden, wo dieſer Tritt niedergezogen werden muß, was für jede Figur-Hebung 
en einziges Mal (aljo jehr oft nur nah 2, 3, 4 bis 8 Einſchußfäden) jtattfindet. 
Bei dem Trommeljtuble (Trommelmajbine, Walzenmaſchine) er: 
Ibeinen jämmtlihe Korden in einer einzigen Neihe oder (ſenkrechten) Ebene neben 
einander georpnet. Die Platinen, touchettes, jind dünne Holzitreifen von 180 mm 
känge und 25 mm Breite, melde unten ſchräg abgejhnitten, oben auf einer Seite 
mit einem bafenartigen Einſchnitte, auf der andern mit einem naſenähnlichen Bor: 
frunge verjeben find. Sie ſtehen in einem Aufſatze des Stuhlgeitelles und zwar 
unmittelbar in den ſchmalen Deffnungen eines vertifalen Rahmens, der durdy dünne 
fenltechte Leiſten abgetbeilt ift, ſodaß er eine rojt: oder gitterartige Geſtalt erhält 
aber jein Name: Gitter oder Gatter). Jede Definung des Gitters enthält nur 
“ine Platine, welche darin nicht Raum genug bat, um ſich zu drehen, wohl aber in 
der Ebene ihrer eigenen breiten Fläche bin und her jpielen kann. Am untern Ende 
enthält jene Platine ein Loch, in welchem eine der Korden des Harniſches befeitigt 
ft Da die Platine wegen der Abſchrägung an ihrem Fuße nur mit einer Spike 
aufrubt, jo dient ihr dieje als Drebungspuntt bei dem erwähnten Spiele; und wenn 
leine andere Kraft auf die Platinen wirkt, fo neigen fie jih alle, dur die Schwere 
der Ligen: Bleie (S. 948) gezogen, gegen die Seite hin, wo-ihre Naſe zwifchen den 
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Leisten oder Stäben des Gitters bervorragt. An eben diefer Seite des Gitter: 
und fait in Berührung mit demjelben, befindet fih die Trommel, gegen deren 
Umkreis ſich alſo die Platinen mit einer geringen aber entichiedenen Kraft anlehmen. 
Die Trommel ijt eine hohle hölzerne Walze von 0,5 bis 1,2% Durchmefler, deren 
horizontale Achje nad der Länge des Stubles, parallel zur Platinen-Reibe und zu 
dem Laufe der Kettenfäden, liegt. Sie ift mit eifernen Zapfen, leicht drehbar, in ibr 
Geſtell gelagert, welches auf dem böditen Theile des eigentlihen Stublgejtelles ſich 
befindet. Ihre zylindriſche Fläche wird durch Linien, die man, parallel zur Achſe 
und 25mm meit von einander abjtebend, darauf zieht, in Streifen abgetheilt; und 
indem diefe Iheilungslinien durch Kreife rings um die Trommel gezogen, 12 mm 
einer von dem andern entfernt — durchſchnitten werden, entſtehen viele Rechtede, 
die wir im Folgenden der Kürze halber Quadrate nennen wollen. Die Abftände 
zwifchen den Kreislinien follen uns Zängentbeile der Trommel, die Abjtände zwiſchen 
den geraden Theilungslinien aber Veripberie: Theile heißen. Jedem Längentheile 
gegenüber fteht eine der Platinen, und fomit ergiebt fih, daß die Länge der 
Trommel fih nach der zu dem Mufter erforderlichen Anzahl von Korden (momit die 
Anzahl der Platinen übereinftimmt) ridtet. Um 3. B. 60 Platinen anzubringen, 
muß man der Trommel 720 mM Länge geben, mit Hinzufügung von etma 35 "" 
für die fogleich zu erwähnenden Schiebzähne. Unter diefem Namen hat man 
dide, 12 bis 18 WM fang hervorragende Stifte von Eiſendraht zu verftehen, melde 
an einem Ende der Trommel auf deren Umkreis jo vertheilt find, daß jeder neben 
einem der Peripberietbeile jih befindet. So oſt der Maſchinen-Tritt (S. 957) getreten 
wird, fchiebt ein durdy eine Echnur damit verbundener Mehanismus (dad Hebzeug) 
mittelft einer Schiebllaue (Hund genannt) einen Stift der Trommel jo weit vor 
ih ber, daß leßtere um einen Eleinen Bogen fih um ihre Achje dreht und ber 
Beripherie:Theil, welcher bisher vor den Nafen der Platinen gejtanden hat, fortrüdt, 
dagegen der nädjitfolgende Peripherie: Theil feine Stelle einnimmt. Einen Augenblid 
jpäter bringt das noch fortdauernde Niedergeben des Trittes eine (am Hebzeuge 
befindliche) berizontale, mejjerähnlich zugefchärfte, hölzerne Schiene (das Mejjer over 
Fangbret) in die Höhe, deren Schneide an jener Seite des Platinen:Bitters, melde 
der Trommel entgegengefegt ift, von unten nad oben hinftreift. Inſofern nun einige 
Platinen auf der Seite des Mejjers (dem fie ihre Haken zufehren) aus dem Gitter 
bervorragen, greift das Meſſer unter deren Hafen und hebt fie (folglich die betreffenden 
Korden nebit Lißen und Hettenfäden) empor. So lange der Maſchinen-Tritt nieder: 
gedrüdt bleibt, jo lange verweilen auch die von den gehobenen Platinen mitteljt der 
Korden aufgezogenen Kettenfäden im Oberfache. Läßt man den Tritt nad, jo ſinkt 
das Meier, fallen die Platinen wieder herab in ihre natürliche Stellung, und gleitet 
der Hund über den binter ihm befindlihen Schiebzahn zurüd, ohne die Trommel zu 
drehen. Aus dem Gejagten geht hervor, daß nad fovielmaligem Treten, als Bert: 
pberie:Theile auf der Trommel enthalten find, dieſe lektere eine ganze Umdrehung 
gemacht haben wird. Da nun, wie fogleih zur Erörterung kommt, jeder Peripherie: 
Theil eine andere Hebung der Kette bewirkt, jo tft Har, daß der Durchmeffer der 
Trommel deito arößer fein muß, je mehr Fäden (oder Fadenbünvel, S. 918) 
das Mufter im Einſchuſſe umfaßt. Wären folder Fäden (oder Einſchuß-Theile) 120, 
jo müßte man eine Trommel von 3" Umfang oder 955 UM Durchmeſſer anwenden, 
um die nötbige Anzahl und die oben genannte Größe der Peripherie-Theile auf der: 
jelben zu erlangen. Die Peripberie:Theile der Trommel fpielen alfo bier die nämlice 
Rolle, wie die Kegel beim Kegelzuge und die Latzen beim Zampelzuge. Da aber die 
Trommel nicht umgefehrt durd den Mechanismus gedreht werden kann, aljo eine 
Miederlehr der Peripherie:Theile in entgegengejegter Ordnung nicht ftattfindet, jo 
ift man genöthigt, beim Weben jummetrifher Mufter jo viele Peripherie-Theile an: 
zubringen, als beide Hälften des Mufters zufammengenommen erfordern. Ebenſo 
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iſt eine theilweiſe gerade Wiederholung des Muſters mittelſt der nämlichen 
Peripherie⸗ Theile nur inſofern ausführbar, als man ſich die Mühe geben will, die 
Trommel, jo viel als nöthig, langjam mittelit eines zweiten, entgegengejekt wirkenden 
(tur eine Schnur mit der Hand zu ziehenden) Hundes zurüdzudrehen. Diefe Um: 
ftände, verbunden mit der Unausführbarteit jolher Mufter, welde eine übermäßig 
große Trommel erfordern würden, befchränten die Anwendung dieſer Art von Heb: 
maſchine. 

Wenn die Trommel ein glatter Cylinder wäre, ſo würde zu jeder Zeit entweder 
die ganze Anzahl der Platinen, oder keine einzige derſelben, im Bereiche des hinauf— 
gehenden Meſſers ſtehen, und folglich entweder die ganze Kette oder gar kein Faden 
aus derſelben gehoben werden. Stellt man ſich aber vor, daß die Trommel vermöge 
ihrer Stellung und ihrer Größe als glatter Cylinder, alle Platinen von dem Meſſer ent: 
jernt (auf der Seite des Mefiers in dem Gitter zurüdgezogen) balte; und leimt man 
unter diefen Umftänden auf einige der Trommel-Quadrate vieredige hölzerne Klögchen 
auf, jo werden diefe, jobald fie vor den ihnen zugehörigen Platinen anlangen, letztere 
gegen das Mefler hindrüden, ſodaß fie von demjelben gehoben werden können, 
während alle übrigen Platinen auf glatten (vertieften) Stellen der Trommel ruhen 
bleiben, oder in ſolche von jelbjt einfallen (wenn fie vorher auf Erhöhungen ſich an- 
gelehnt hatten), mithin von dem Mefjer nicht erreicht und nicht gefaßt werden. Diejes 
Mittel iſt es in der That, durch welches man bei jedem Niedergange des Maſchinen— 
Trittes die erforderliche Hebung beftimmter Platinen bewirkt. Die erwähnten Klöschen, 
Prijen (melde länglich, ftäbchenförmig find, wenn fie über mehrere neben einander 
liegende Quadrate reihen müſſen), können, wenn man die Trommel zu einem neuen 
Muſter gebrauchen will, leicht losgeſchlagen und in anderen Duadraten aufgeleimt 
werden. Für jedes Mufter ijt die Zylinderfläche der Trommel ein getreues vergrößertes 
Abbild der Batrone (S. 916), deren Längenreihen (die Kettenfäden, Kettentheile) durch 
die Sängentheile der Trommel, und deren Querreihen (Fäden oder Theile des Gin: 
ſchuſſes) durch die Peripherie-Theile der Trommel vorgeftellt werden. Jedes Quadrat, 
welches in der Patrone ausgefüllt ift, erhält auf der Trommel ein aufgeleimtes 
Klöshen. Wenn eine Trommel bleibend für ein gewiſſes (nicht der Mode unter: 
liegendes) Mufter beftimmt ijt, jo pflegt man wohl vide Gifendrabtitifte in diejelbe ein: 
zuſchlagen, welche die Stelle der aufgeleimten Holzftüdchen vertreten. 


Mit der größten Sorgfalt in Raumfparung, und wenn man fi dabei demunge- 
achtet einen jehr großen und jchwerfälligen Apparat gefallen läßt, fann an der Trommel- 
maſchine die Anzahl der Platinen faum an 150, und jene der Schußtheile auf dem 
Tremmelumtreife an 200 gefteigert werben. Eine Abänderung der Maſchine, wodurch 
in dieſer Hinficht allerdings etwas gewonnen werden lonnte, aber die Sicherheit eines 
ungeftörten Ganges jehr beeinträchtigt wurde, war die fogenannte Stoßmafdine, 
Hochſprungmaäſchine, welche jett mie mehr vorlommt, aber wegen einer gewiffen 
Achnlichleit mit der (viel jüngern) Jacquard-Maſchine bemertenswertb if. Um eine 
Vermehrung der Platinen (bis etwa 250) zu geftatten, war bei der Stoßmaſchine das 
Gitter (S. 957) weggelaſſen und ftatt defielben ein Geftell angebracht, in welches 120 mm 
lange und ] mm pide Nadeln von Eifendrabt, möglichft nahe beifammen, borizontal 
eingelegt wurden. Am Ende einer jeden folhen Nadel befand fich eine Gabel, in welche 
eine Platine eingeftellt war, welche wermittelft ihrer jchiefen Stellung das andere Ende 
der Nadel an die Trommel andrüdte. Lestere enthielt, dem Mufter entfprehend, aus— 
gebauene Bertiefungen ftatt der Erhöhungen. Sowie nun eine Nadel in eine Bertie- 
fung der Trommel eintrat, ftellte ſich bierdurch die zugehörige Platine dergeftalt, daß 
fie bon dem aufgehenden Fangbrete (S. 958) gefaßt umd gehoben werben fonnte. 
Allein, da das Eintreten der Naben in die Vertiefungen der Trommel bie Umdrehung 
der letztern gehindert haben würde, fo war man genötbigt, die Trommel anf ein Rofl- 
xftell zu Segen, mit dem fie vor- und rüdmwärts geichoben wurbe, um fi von den 
Radeln zu entfernen, wenn fie einen Schritt in ihrer Drebung zu thun hatte, und ſich 
jedann den Nadeln wieder zu nähern, wenn dieſe in ihre Bertiefungen einfallen follten, 
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— Die von Baucanfon ſchon vor 1745 erfundene Muſterwebmaſchine!) ftimmt weſentlich 
mit ber Stoßmaſchine überein und ift deren Vorbild geweſen. 


d) Leinwand -Mafchine ?). 


Die meilten Beftandtbeile diefer Vorrichtung find die nämlichen, welche bei der 
Trommelmaſchine vortommen. Der Unterſchied liegt ganz allein darin, daß jtatt der 
Irommel eine dünnere (glatte) Walze angebraht und über diefe, mit Hülfe einer 
zweiten Walze, ein an feinen Enden zufammengenähtes Stüd dider Leinwand aus: 
geſpannt ift, auf welchem die das Mufter bildenden Holzjtüde feitgeleimt werden. Die 
erite Walze wird qleih der Trommel durch einen Hund ſtoßweiſe umgedreht, wobei 
die hölzernen Erhöhungen auf der hierdurch fortfchreitenden Leinwand die ſchon be 
kannte Wirkung auf die Platinen bervorbringen. Damit die Leinwand nicht auf der 
Walze rutihen kann, jondern in beabfihtigter Weiſe mit fortgezogen wird, bringt 
man an beiden Enden der Malze rings herum Zähne an, zwifchen welche dünne, auf 
der Leinwand angeleimte Holzitäbhen (Späne) eintreten. VBermöge diefer Anord: 
nung kann fogar die zweite Walze eripart und die Leinwand ungejpannt hingelegt, 
auch nad Grfordernik in größerer Yänge angewendet werden. — Die Vorzüge der 
Leinwand: Mafchine find: daß fie die jehr unbequemen großen Trommeln überflüflig 
macht, dur Verlängerung der Leinwand die Ausführung großer Defjins geftattet, 
und die Möglichkeit gewährt, nötbigenfall® die Leinwand mit dem darauf befind: 
lihen Mujter zu künftigem Gebrauce aufzubewahren. 


e) Jarquard-Mafchine (machine jacquarde, machine a la Jacquard, 
Jacquard machine) ?). 


Der Name diejes jetzt zu gezogener Arbeit fait ausjchließlicd gebräuchlichen Appa: 
rates ijt der des Grfinders (Jacquard oder Jacquart in von), welcher die Erfindung 
fur; vor dem Jahre 1808, nad anderer Meinung erit 1512, gemacht bat. Man 
nennt die Jacquard: Maichine auch abgelürzt blos Jacauard (Jacquärde, jacquard, 
Jacquard), Yacquard:Stubl (mötier A la Jacquard, Jacquard loom, french 
draw loom) bezeichnet einen mit der Jacquard : Mafchine verjehenen Webjtubl, der 
an jich (abgejeben von diefer Majchine) nichts Cigenthümliches hat, jondern einem 
jeden andern Stuble zu aezogener Arbeit binfichtlihb des Harniſches u. f. w. völlig 
gleicht; jodak man ohne Weiteres einen Jacquard auf einen Stuhl ſetzen kann, welder 
jonjt mit einer Trommel vder Leinwand-Maſchine gebraucht wurde. Haupt: Vorzüge 
des Nacquards find: der geringe Naum, welden er einnimmt; die Leichtigfeit, ein 
neues Muſter fait ohne allen Zeitverluft darauf in Gang zu bringen; und die Mög: 
lichkeit, Mujter von fait unbejchräntter Ausdehnung damit zu weben. Der zulekt 
genannte Umjtand bat jeinen Grund darin, dab die Platinen in mehreren (4, 8, 10, 
12, 16, 20) Neiben aufgejtellt werden können (wodurd eine beliebige Vervielfältigung 
derjelben tbunlic wird), und daß die verfchiedenartigen Kettenhebungen durch Pappe: 
Blätter bewirkt werden, deren Anzahl ebenfalls jebr geiteigert werden kann. 
') Bulletin d’Encouragement LI. (1853), p- 721. 
2) Bartſch, Borrichtungsfunft zc., II. 50. — Verhandlungen des Gewerbe-Bereins 
für das Sroßberzogtbum Heſſen. Jahrg. 1838, S. 111. 

) Christian, Mécanique, III. 425. — Dartmann, Encyflopädifches Handbuch 
des Maſchinen und Fabrikweſens, UI. Theils, 2. Abtheilung, Feipzig und Darmit. 
1839, ©. 912. — Rüſt, mechanische Technologie, 4. Abtbeilung, Berlin 1838, 
©. 182. — Polyt. Journ. Bd. 26, ©. 410. — Bartſch, Vorrichtungskunſt zc., 
U, 63. — Atlas I, Taf. 11,12. — 8. Kohl, Geſchichte der Jacequardmaſchine. 
Gekrönte Preisſchrift. Berlin 1873. 
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Es giebt gleichwohl Fälle, im welchen dem Jacquard der ältere Zugſtuhl (nament— 
lich der — * S. 955) vorgezogen werden muß. Iſt nämlich — wie z. B. bei 
1,5 bis 24m breitem Damaſt — das Muſter fo groß, daß es gegen 2000 und noch 
mebr Platinen erfordert, jo entjteht durch das Treten, wegen der ungeheuren Dienge zu 
bebender Pitzenbleie, für den Weber eine zu ftarke, ja gejundheitsgefährliche Anftrengung. 
Wird ferner ein großes Mujter nicht vielfältig, jondern vielleicht nur ein oder ein paar 
mal gewebt, fo find bie Herftellungsfoften der vielen Pappen (welche zu einem andern 
Mufter nicht wieder gebraucht werden können) zu beträchtlich. 


Die Anordnung der Korden oder Platinenſchnüre (cellets) bei der Jacquard- 
Majbine it von jener bei der Trommel: und Leinwand: Majchine dadurch verjdieden, 
dab diefe Schnüre jo viele Reihen bilden, d. b. jih in jo vielen (ſenkrechten, mit ein: 
ander parallelen) Ebenen befinden, ala Reiben von Platinen vorbanden find. Die 
Neiben find nad der Länge oder nach der Breite des Webſtuhles geftellt, wie es bald 
je, bald jo den Umftänden am bejten entjprechend erachtet wird; und davon hängt 
aub die Yage aller Beitandtheile der Maschine, in Bezug auf die Seiten des Stubles, 
ab. Das Geftell der Maſchine, welches oben auf das Stublgejtell geſetzt wird, beſteht 
gewöhnlich aus Gußeilen und die Platinen find von Eiſendraht (ungefähr 2 mm 
did), wie bei der folgenden Beſchreibung vorausgejeßt werden foll; dod hat man 
aud nicht felten hölzerne Jacquard-Maſchinen, bei denen Gejtell und Platinen 
(legtere in jtreifenförmiger Gejtalt) aus Holz gemadt find, zum großen Bortbeile 
binfihtlih der Wohlfeilbeit, nicht fo fehr der Tauerbaftigkeit. Jede Horde hängt 
mit ihrem obern, zu einer Schleife gebildeten Ende in dem nach oben zurüdgebogenen, 
dafer wie ein etwas weiter und langer Halten ausjehenden, Fuße einer Platine. 
Sämmtlibe Blatinen, Hebehaten, Halten, Schwingen, crochets, lifting 
wires!), welche 300 bis 3ZZOTM [ang find, jtehen auf einem borizontalen Löcherbrete 
(Blatinenbret, Blatinenboden, planch& des collets, planche & collet), durd) 
deſſen Deffnungen die Korden von unten ber eintreten, um an die Platinen zu gelangen. 
Vie Zabl der legteren beträgt 100, 200, 400, 600, 800, 1000, 1200 oder 1500, wonad) die 
Nafhinen Hunderter, Sechshunderter, Zwölfhunderter zc. benannt werden. Jacquards 
mit mebr al3 1000 Platinen kommen indeſſen ziemlich jelten vor, weil fie jchwieriger 
zu. behandeln und in Ordnung zu balten jind; bedarf man einer größern Zabl, jo 
ftelt man am liebjten zwei Heine Mafjchinen auf einen Stuhl; jowie man im Gegen: 
tbeil nur einen Theil der Platinen benußt, wenn die Mafchine mehr enthält als 
eben nötbig ind. Am obern Ende iſt jede Platine zu einem Heinen Häkchen abwärts 
umgebogen ; unter die Häkchen einer ganzen Reihe greift ein Meffer, Hebmeſſer, 
lame, lamette, Zifting blade (ein horizontales, dünnkantiges, eifernes Lineal), wenn 
leßteres in die Höhe gezogen wird, wobei es die Platinen mitnimmt, jofern dieſe in 
ihrer natürlichen Stellung fi) befinden. Für jede Platinen Reihe ift ein Mefjer vor: 
handen und jämmtliche Mefjer find, parallel zu einander, in einem ſchweren Rahmen 
(Hebzeug, Meſſerkaſten, griffe, Zifting bar) befejtigt, der in einer Prismenfüb: 
tung des Geftelles auf und nieder beweglich ift. Beim Hinaufgehen diefes Rahmens 
welches durch den Mafchinen: Tritt mittelit einer Verbindungstette und eines Hebels 
— Shwengel — oder auf andere einfahe Weiſe bewirkt wird) würden fomit 
alle Platinen (und dur fie alle Kettenfäden) gehoben werden, wenn man nicht 
Mittel hätte, einen beliebigen Theil der Platinen diefer Einwirkung zu entziehen. 
Dies geſchieht auf folgende Weiſe: Jede Platine geht an einer mittlern Stelle ihrer 
Länge durch ein rundes Dehr eines horizontalen geraden Drahtes (Nadel, Stößel, 
üguille, needie), worin fie auf und nieder jpielen kann, ohne überflüfigen Raum 
nad den Seiten bin zu haben. Die Länge der Nadeln hängt, da fie quer durch die 
Reiben liegen, von der Anzahl diefer legtern ab, und beträgt z.B. 250 bis 270 mıa 


— e un. — 


') Genie ind., T. 15, p. N. 
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bei einer zehnreibigen Majchine. Beide Enden der Nadeln ragen ziemlich weit aus 
den äußerjten Platinen :Meihen hervor. Die vordern, gerade abgefchnittenen, Enden 
befinden ſich urjprünglid in einer gemeinjhaftliben Vertikal-Ebene (in ebenjo 
vielen borizontalen Reihen unter einander, als Platinen:Reihen vorhanden jind) 
und geben zur Unterjtüßung durch Löcher des Nadelbretes (planchette des 
aiguilles); ihnen gegenüber iſt ein vierfeitiges Prisma (Zylinder, rouleau, 
eylindre, eylinder) von hartem Holze angebracdht,- welches ſich um feine horizontale 
Achſe drehen kann, und groß genug ift, um mit jeder feiner Seitenflächen alle Nadel: 
Enden zu bededen. Viele Streifen von feiter, aber dünner Pappe (Karten, Bappen, 
Mufterpappen, cartons, cards), jeder von der Gejtalt und Größe einer Seiten: 
fläche des Prisma, find dur Fäden jo mit einander zufammengeheftet, daß jie eine 
Art Kette oder ein vielgelentiges Band ohne Ende bilden, indem die leßte und die 
erite Karte jih an einander ſchließen. Dieſe Kartentette ijt über das Prisma gelegt 
und hängt von demjelben in einen Kaften herab, wo fie jich regelmäßig zuſammen— 
bäuft. Stehen die Blatinen:Reihen in der Yängenridtung des Stuhles, jo fallen 
die Karten lints oder rechts neben demjelben herab; iſt die Stellung der Reiben 
parallel zum Bruftbaume, jo geben die Karten über dem Stopfe des Webers weg, 
und gelangen binter ihm auf den Fußboden. Cine Karte bededt jtets die obere 
Fläche des Prisma, eine andere die den Nadel:Enden zugewendete Seitenfläce. 
Dreht fih das Prisma um ein Viertel des Kreifes, jo fommt eine andere jeiner 
Flächen (die untere oder die obere, je nad der Richtung der Drehung) und eine 
andere darauf liegende Karte den Nadeln gegenüber zu jtehen. Wird die Drehung 
jchrittweife (jedesmal einen Bogen von 90° durdlaufend) fortgejegt, fo gebt all 
mälig die ganze Anzahl Karten vor den Nadeln vorüber. Jede Harte bewirkt, wie 
fih zeigen wird, eine andere Hebung aus der Kette und wirkt völlig ebenjo, wie 
ein Kegel oder eine Lage am Kegel: oder Zampelituhle. Daber wiederholt fih das 
Mufter im Gewebe ohne Unterbrebung und ohne Umtebrung, wenn nur immer fort: 
gearbeitet und das Prisma im Gange erhalten wird. Man kann aber leicht alle 
Wappen oder eine bejtinnmte Abtheilung derjelben (zum Weben ſymmetriſcher Mufter) 
in entgegengejekter Ordnung wiederfehren laflen, wenn man im rechten Augenblide 
anfängt, das Prisma umgelehrt umgeben zu lafjen, wozu eine — aus der jogenann: 
ten Laterne am Prisma und zwei eifernen Haken, den Hunden oder Wende: 
baten, loquets, beitehende — Vorrichtung vorhanden ift. Auch zur geraden Wieder: 
bolung einzelner PBappen:Abtheilungen wird nötbigenfalls ein Mechanismus (Re: 
petirmajcine)‘) angebradt, welder im rechten Augenblide ein ſchnelles Zurüd: 
dreben des Prisma um jo viele Karten, al3 ſodann wiederholt zur Wirkung fommen 
müjjen, hervorbringt. — In jeder der vier Seiten des Prisma befinden ſich jo viele 
runde, etwa 12 MM tiefe Löcher, als Platinen (und folglid auch Nadeln) in der 
Maſchine enthalten jind; in den Karten find, nad gleicher Eintheilung, nur an jenen 
Wuntten Löcher, wo bei der Berührung des Prisma mit den Nadeln eine der legtern 
nicht getroffen werden joll. Das Prisma jchlägt nämlich mit Kraft gegen das Nadel: 
bret, trifft bierbei die jhon mehrmals erwähnten vorderen Enden der Nadeln, und 
ſchiebt diefe alle in der Richtung ihrer Länge zurüd, fofern eine undurdlodte Stelle 
der Karte auf jie fällt, wogegen die Köcher der auf der Prisma: Fläche liegenden 
Karte den betreffenden Nadeln (ohne fie vom Platze zu bewegen) ungebinderten Ein: 
tritt in die Yöcher des Prisma jelbit geitatten. Der Schiebung der getroffenen Nadeln 
müfjen die in deren Dehren jtedenden Platinen auf die Weife folgen, daß ſie ſich 
etwas jchräg ftellen (nad rüdwärts neigen) und dadurd mit ihren Hälchen ‚aus dem 
Bereihe der Meſſer entfernt werden. Geht ſodann der Mefjerkaften in die Höhe, 
jo zieht er die unberührt gebliebenen Platinen mit fih und bebt aljo deren Ketten: 


') Mittheilungen 1860, ©. 253. — Polyt. Journ, Bd. 159, ©. 20. 
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jüden, aber auch nur dieje, weil die übrigen Platinen unten jtehen bleiben. Beim 
Niedergehen des Meſſerkaſtens fallen die Platinen von jelbit herab und jtellen ſich 
wieder auf ihr Yöcherbret, weil fie dem Zuge der Bleie an den Harnijh: Ligen Folge 
leiten. Es geht aus dem Gejagten hervor: daß jede veränderte Anordnung der 
Löcher in der Karte (hinfichtlich Anzahl und Vertheilung) eine verjchiedene Hebung von 
Fäden aus der Kette bewirken muß; daß alfo jede folgende (anders durchlochte) Karte 
auf eine neue Weiſe hebt; daß die Beitimmung der Punkte auf den Karten, mo 
Löcher jein müſſen, ſehr leicht ijt, indem jedes ausgefüllte Heine Biered der Patrone 
(5. 916, 954) ein Lob für die in der Neibenfolge ihm entſprechende Nadel vor: 
ihreibt; daß jede mwünichenswerthe Vergrößerung der Mujter (nad der Yänge des 
Jeuges) durch Vermehrung der Karten (bis zit 1000 und darüber) erreichbar it; 
dab durch Cinlegung einer andern Kartentette augenblidlih das Mufter verändert 
werden kann; daß die Karten eines Mujters in ſtets gebrauchfertigem Zuftande für 
immer aufbewahrt werden können; endlich daß die zu einem Mujter erforderlichen 
Karten bis zum Auflegen auf das Prisma fertig bergeitellt werden fünnen, ohne den 
Veber in feiner Arbeit am Stuhle zu ftören. Der leßtgenannte Umjtand jpringt 
bejonders als ein Vorzug gegen den Kegel: und Zampeljtuhl in die Augen, welde 
beiden eine bedeutende Zeit hindurch müßig jteben, während man ihr Schnurwert 
für den Gebrauch vorrichtet. 

In der Ordnung, wie fie beim Treten des Mafchinen : Trittes (und ganz allein 
mitteljt defjelben) auf einander folgen, find die Bewegungen der Jacquard-Maſchine 
nachſtehende: Beim Niederzieben des Tritte hebt fih der Meſſerkaſten, ſodaß die 
Mefler die bereit ftehenden Platinen unter ihren Häkchen faſſen und anfangen fie zu 
heben; einen Augenblid fpäter wird, durch das nod fortdauernde Aufiteigen des 
Hebjeuges, das Prisma (welches in einem pendelartig jchwingenden, der Lade eines 
Webſtuhles ähnlichen Rahmen — Lade, balancier, battant, chasse — liegt und 
jammt diefem das bildet, was man die Preſſe, presse, nennt) von den Nadeln 
entfernt, dabei zugleich um 90° gedreht, und umverweilt fpringen die vorher zurüd: 
gedrüdten, alfo nicht mit gehobenen Platinen, fowie deren Nadeln, in ihre natürliche 
Stellung hervor (was vermöge kleiner jchraubenförmiger Drabtfedern, «lastiques, 
ſtattfindet, deren jede Nadel eine befißt, und welche ſich in dem die hinteren Nabel: 
Enden ſämmtlich einjchließenden Federhauſe, étui, befinden). Wenn der Tritt 
ganz niedergezogen, aljo der Meſſerkaſten ganz gehoben ift, und beide in dieſer Stellung 
beharren, jo wird eingejchoffen. Indem man aber nachher den Tritt plößlich los: 
läßt, fällt der Meſſerkaſten durch jein eigenes bedeutendes Gewicht, welches von der 
Schwere der Bleie an den erhoben geweſenen Ligen unterjtüßt wird, ſammt den Pla: 
tinen kraftvoll herab, und nöthigt mitteljt eines von ihm abjtehenden Armes, welcher 
In eine ſchräg gebogene eiferne Führung (Feder, courbe)') eingreift, das Prisma, 
N mit einem rafhen Stoße an die Nadel:Enden und das Nadelbret zu legen, wo: 
bei es mitteljt der (durdy die Drehung) neu herbeigetommenen Karte diejenigen Pla: 
tinen zurüddrängt, welde beim nädjten Hube nicht in die Höhe geben follen. 
Hiermit iſt Alles für diefen folgenden Hub vorbereitet, und der Weber darf, um 
Ihn auszuführen, nur abermals den Tritt niederziehen: die ganze bejchriebene Reihe 
von Bewegungen wiederholt jih jodann, 

In einzelnen Theilen und Borridtungen der Jaequard-Maſchine, mitunter and in 
weientlihen Punkten ihres Baues find mannigfaltige Abänderungen und Berbefjerungen 
angebracht worden?), Folgendes verdient in diefer Beziehung beransgeboben zu werden: 


') Brevets 1844, TIL 22. 

?) Bolyt. Journ. Bd. 64, S. 258; Bd. 65, ©. 14; Bo. 156, ©. 413; Bb. 159, 
&. 328. — Polyt. Eentr. 1859, ©. 1115; 1860, ©. 1165; 1861, ©. 99, 
248. — Brevets, T. 9, p. 15l; T. 29, p. 120, 226; T. 35, p. 197; T. 36, 
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Wenn alle Litzen des Harniſches durch die Platinen auf gleiche Höhe gehoben wer— 
ben, fo iſt der Winkel, welchen in der Nähe bes Bruſtbaumes die aufgegangenen Ketten 
theile mit dem Unterfache bilden, für jeden Faden deſto Heiner, je weiter binten im 
Stuble (entfernter vom Bruftbaume) deſſen Lite fich befindet; es entſteht auf dieſe Weile 
ein unreines Sad (vgl. S. 375). Gewöhnlich wird diefer Umftand vernachläffigt; 
man fann ihn indefjen dadurch bejeitigen, daß man die Meſſer des Hebzeuges in einer 
entiprechend fchiefen Linie anorbnet, um mac bem weiter vom Bruftbaume abftebenden 
Theile des Harniſches bin eine ftufenweije höhere Hebung zu erzeugen '). 

Zum Aufhängen der Mufterpappen - Kette ift, damit fie ſich in regelmäßige Ordnung 
legen und bequem gehandhabt werben fann, zweddienlich, ein eigenes Geftell anzubrin- 
gen?). Bei fehr großer Anzabl der Bappen trennt man biefelben in mehrere Abtbeilun- 
gen, bie fucceffive bem Jacquard vorgelegt werden ; hierdurch ift nicht nur ber Trans 
port erleichtert, fondern auch die Möglichkeit gegeben, mit den nämlichen Pappen bat 
Mufter auf zwei oder mehreren Stühlen zu weben. In dieſer Abficht bringt man die 
Abteilungen der NReibe nad von einem Stuble zum andern, und trägt Sorge, daß bie 
Weber gleich ſchnell arbeiten, damit feiner den andern warten läßt. 

Es gejchieht zuweilen, daß das Prisma die Vierteldrebung, welche es bei feiner von 
dem Nabelbrete wegwärts gerichteten Schwingung maden joll, nit ganz vollbringt, 
aljo in einer zur fortgefetten Wirkung ungeeigneten Page fteben bleibt. Um im dieſem 
Falle jedem Schaden vorzubeugen, bat man eine Einrihtung erfunden, wonach das Prisma 
glatt (ohne Löcher) ift und nur zur Fortbewegung ber Pappen dient, fi) demnach auch 
nit vor dem Nabelbrete, jondern etwas weiter oben befindet, Das Anſchlagen der in 
Wirkung befindlichen Pappe gegen die Nadeln geſchieht alsdann durch einen beſondern 
Beſtandtheil, nämlich eine Platte, welche die aus- und eingehende Bewegung madt 
und mit Löchern wie bie Seitenflädhe eines gewöhnlichen ‘Prisma verjeben ift?), Hier: 
mit ift zugleich der Vortheil zu erreichen, daß die Löcher in den Pappen (alfo auch bie 
Pappen felbft, für gleiche Löcherzahl) Heiner gemadt werben fünnen, weil burd bie 
in Führungen gehende Schlagplatte das genaue Eintreffen der Löcher auf ben Nabel: 
enden gefidhert wird, während bei ber gewöhnlichen Einrihtung das Priema wegen 
feiner ſchwingenden Bewegung leicht ein wenig abweidht, man aljo genöthigt ift, bie 
Yöcher etwas groß zu machen, um mit ihnen bie Nadeln nicht zu verfeblen, 

Statt ber Pappen find, als leichter und dauerbafter, Blätter von Yeinwanb ober 
Kattun empfohlen worben, welchen durch baraufgeflebtes ein- oder mehrfaches Papier 
die nöthige Steifheit gegeben ift. Berner bat man oftmals verfucht, ftartes Papier allein 
— entweder in Streifen nad Art ber Pappen ober als ein einziges fehr langes Blatt 
(papier continu) — anzumwenden *), was freilich wohlfeiler ift, aber ber nöthigen Dauer- 
baftigfeit entbehrt. Diefer Borwurf würbe allerdings ziemlich bejeitigt fein, wenn man 
ftatt der Bappen Zinkblech (in einzelnen Blättern oder in einer langen jchrittweije fort- 
rüdenden Tafel) anwendete, welches vollftändig ‚gelocht ift, aber fir jebes nee Mufter 
mit neuem ‘Papier überflebt wird, worin man nur die vom Mufter erforderlichen Köcher 
ausſchlägt“). Jedoch entftiinde bierburd für große Diufter eine zu gewichtige und bödfl 
unbequeme Maffe, wie nicht minder dann ber Fall ift, wenn ftatt ber Pappe Holzblätter 
von etwa ZMM Dide gebraudt werden. Fir Muſter von geringem Hmfange gewähren 
Holzblätter allerdings den Vortheil, daß man fie dem Mufter entjprechend abändern und 


p. 296; T. 37, p. 95; T. 85, p. 49; T. 87, p. 95. — Brevets 1844, T. 6, 

p- 13; T. 23, p. 158; T. 46, p. 107. — Berliner Verhandlungen 1859, S. 70; 

gl ©. 45. — Deutſche Gewerbeztg. 1860, ©. 446. — Schweiz. 3. 1859, 
134. 

1) Bolyt. Centr. 1848. ©. 1249. — Kronauer, zeitierift 1848, ©. 233. 

2) Berliner Berbandlungen, XXV. (1846), ©. 34. 

9) Bolyt. Centr. II. (1844), ©. 385. — Polyt. Si ‚2. 91, ©. 28. 
Armengaud, VIII. 500. — Brevets 1844, T. 27, p. 219. 

*) Brevets 1844, T. 10, p. 228; T. 16, p. 109, 167; T. 23, p. 66; T. 30, 
p- 331; T. 44, p. 237; T. 45, p. 150. — Armengaud, XVI. 16. — Bulletin 
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immer wieder gebrauchen fan. Hierzu find zwei Methoden benutzt worden: a) Wenn 
die Anzahl der Platinen jo flein ift, daß fie in einer einzigen Reihe fteben können (50, 
60, höchſtens 100), jo giebt man jedem Holzblatte, gegenüber jeder Platine, ein Loch, und 
hält eine Anzabl bölzerner Knöpfchen vorräthig, welche im jene Löcher feſt eingeftedt 
werden können. Wo ein ſolches Knöpfen fteht, drüdt e8 beim Anjchlagen bes Prisma 
direft auf eine Platine und drängt fie zurüd; Nadeln find aljo nicht vorhanden, Für 
jebes andere Mufter bedient man fi der nämlidhen Holzblätter, nur daß man bie 
Kuöpfhen entiprechend in andere Löcher ſetzt)). — b) Maſchinen mit mehreren Reiben 
Platinen müffen, zur Einrihtung auf Holzblätter, mit Nadeln wie gewöhnlich verjehen 
fin; jedes Holzblatt enthält für jede Nadel ein Loch, und bie Löcher, welche für das 
eben audzuführende Mufter nicht vorhanden fein dürfen, werden verfhraubt?). — Kleine 
Jacquards mit nur einer Reihe Platinen können auf folgende Weife ohne Pappen (und 
ohne Holzblätter) fonjtruirt werden?): Platinen und Nadeln — letztere mit ihren Federn 
— find wie gewöhnlich vorhanden; jede Nabel aber ift mit ihrem vordern (die ſchiebende 
Einwirtung empfangenden) Ende am obern Theile eines etwas ſchräg ftebenden, um 
fein unteres Ende drebbaren Hebels eingehangen. Statt des fonft zur Auflagerung ber 
Pappen dienenden Prisma und der Fade wird ein Zylinder angebracht, auf deffen Mantel— 
fläde Stifte oder Zapfen nad Bedarf eingejegt werden, und der eine jchrittweife Drehung 
um feine Achje durch ein Stoßrad empfängt, Bei jedem neuen Schritte drüden andere 
Stifte des Zylinders gegen die vor ihnen befindlichen Hebel der Nadeln, verjeßen dieſe 
vom Drud getroffenen Hebel aus der geneigten Stellung in die jenkrechte, und ſchieben 
dadurch die zugebörigen Nadeln jelbft, fammt deren Platinen, zurüd, Die Berwandt- 
Ihaft diefer und einer andern äbnlihen*) Vorrichtung mit der oben unter a be- 
ihriebenen und mit der Trommelmaſchine (S. 957) ipringt in die Augen. 

Unprattiich haben ſich bisher die Berjuche gezeigt, die Pappen durch ein Drabtgitter 
eder durch Leinwand zu erjegen. Im erftern Falle jollten die Deffnungen des Drabt- 
gitterd die Nadeln durchlaſſen, fofern fie nicht mittelft einer fittartigen Subftanz aus- 
gefüllt waren?), im zweiten Falle?) wollte man die Nadeln ſcharf ſpitzig maden, das 
Vufter mit dider Farbe oder dgl. auf eine Yeinwand obne Ende malen und dann er» 
warten, daß die Nadeln auf den unbemalten Stellen die Yeinwand durdftäden, von 
den bemalten Theilen bingegen zurüdgebrängt würden. 

Biele Konftruftionen von Jacquards find darauf berechnet, die Höhe der Maſchinen 
durch eine modifizirte Hebevorrichtung zu vermindern, was in niedrig gebauten Werk— 
Hätten von Nuten und zugleich der Solidität des Ganzen förderlich ift. Der Mecanis- 
mus zum Heben der Platinen, welcher ſonſt oberbalb des Meflerkaftens jeinen Plab bat, 
wird in diefem Falle mebr nah unten bin gelegt; auch kehrt man dann oft die Yade 
in der Weije um, daß ihre Arme vom Prisma abwärts geben und am untern Ende 
ihren Drebpunft haben: im Einzelnen weichen ſolche Maſchinen wieder bedeutend von 
einander ab”). 

Da bei verjchiedenen Fahbildungen oft ſehr ungleihe Anzablen von Platinen zur 
Hebung gelangen, jo wird dem Arbeiter das Treten bald auffallend leicht, bald wieder 
ungemein ſchwer. Um hierin einigermaßen Gleihförmigfeit herbeizuführen, kann man 
mit dem Schwengel (S. 961) ein vwerjchiebbares Gegengewicht verbinden, welches den 
Vefierlaften ſammt daran bängenden Hebeplatinen jederzeit in angemefjenem Grade 


aufwiegt*), 


!) Gemwerbeblatt für Sachſen 1840, ©. 333, 340. — Bolyt. Centr. 1840, Bd. 2, 
S. %5. 

2, Gewerbeblatt für Sachen 1840, ©. 340. — Polyt. Eentr. 1840, Bd. 2, S. 966. 

9) Brevets, LXIX, 242. 

N Brevets 1844, L; 35, P- 97. 

) Brevets, T. 91. p. 1. 

) Brevets 1844, XIV, 27. 

) Brevrets, XXXIH. 153. — Bulletin d’Encouragement, XXXVI, (1837), p. 201, 
207; OL. (1849), p. 292. — Polyt, Centr. 1835, ®b. 1, ©. 470; 1839, 
Br. 1, S. 177. — Gewerbeblatt für Sachſen 1838, S. 74. — Polyt. Journ., 
Br. 70, S. 195. — Armengaud, V. 405. 

*) Bolyt. Centr. 1861, S. 397. — Schweiz. 3. 1861, ©. 116. 
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Unter den Federn der Nadeln befinden ſich nicht ſelten einige, welche ihre Giaftizität 
verlieren und dann die ihnen zugehörigen Platinen im falſcher Stellung ſtehen laſſen 
(faule Platinen, paresseux), Als Abhülfe gegen dieſen ſehr ſtörenden Fehler bringt 
man zuweilen nebit den Nadelfedern ein Paar größere Federn an, welche mittelft bori- 
zontaler, hinter den Platinenreiben liegender Eijendräbte auf alle Platinen Direkt (d. b. 
ohne Dazwiſchenkunft der Nadeln) wirken, während — nad Zurüdiciebung jener Dräbte 
— jede Nadel und Platine ihr freies Spiel behält. Noch öfter aber erjpart man bie 
Heinen Nadelfedern und erfett fie in einer der folgenden Arten: a) Die Platine ift ein 
in U-Form gebogener Eifendrabt, woran man fich aber die beiden Schenkel nahe ii 
einander und von umgleicher Länge vorftellen muß. An dem längern Schenlel ift oben 
das Häfchen gebogen, womit die Platine ſich auf ein Mefjer des Hebzeuges bängt; der 
kürzere Schenkel dient, indem er fich gegen einen feften Punkt ſtützt, als Feder!) — 
b) Die Platine hat keine Federkraft, ift aber an ihrem Fußende jo gebogen und mit 
der Korde verbunden, daß durch die Zugkraft der Fitenbleie ein ftetes Streben der Pla 
tine entftebt, fih mit ihrem Häfchen gegen das Mefjer des Hebzeuges zu lehnen und 
von ſelbſt in dieſe Stellung zurüdzufebren, wenn fie durch Schiebung ihrer Nadel darand 
entfernt wurbe?). — e) Die einer jeden Platine zugebörige Korde wird nicht im die 
Platine jelbft, ſondern in einen mit diefer verbundenen aufrechten Drabt eingehängt, der 
durch die Pigenbleie einen Zug auf die Platine in der Art ausitbt, daß letztere von 
jelbft ihre Nadel vorwärts ſchiebt und fih im die zur Hebung erforderliche Richtung 
ſtellt). — d) Als Federn gebraucht man lange gerade ſenkrecht ftebende Stablblechſtreiſ⸗ 
chen, welche unten ſich auf das Platinenbret ftügen, weit über die Platinen (mit denen 
fie unbefchadet deren Hebung zufjammenbängen) binaufreihen und am obern Ende als 
Fortſetzung die Nadel tragen; das Prisma ſchlägt von oben nach unten gegen die Nadel 
enden; hierbei wirkt jede Nabel, für die fern Loch in der Pappe ift, durch ibre Nieder: 
ſchiebung auf die betreffende Feder, biegt diefelbe und bringt eben dadurd die an der 
Feder haftende Platine aus dem Bereiche der Hebemefler). — e) Die Platinen feblen 
gänzlich; die Korden verlängern ſich anfiteigend bis in den oberiten Theil des Geftelles 
der Jacquard-Mafchine, wo fie befeftigt find. ine jede Korde gebt durch ein Oehr 
ihrer Nadel und enthält weiter oben einen Knoten, an weldem fie, ın einer Einferbung 
des Hebmeflers liegend, von dieſem emporgezogen wird, falls fie nicht vorher durch 
Schiebung der Nadel jo abgelenkt wurde, daß ihr Knoten dem Meeffer aus dem Wege 
gegangen ift. Hört die Einwirkung der Mufterpappe auf die Nadeln auf, jo treten 
lettere obne weiteres wieder in ihre matürliche Yage hervor, weil durch die Yitzenbleie 
des Harnifches die Korden ſich geradejpannen?). 

Die beiden Hunde (S. 962) dienen, indem fie in die Laterne des Prisma ein- 
greifen, zur ſchrittweiſen Drehung des lettern, um hierdurch die Pappen nach ibrer 
Reibenfolge zur Wirkung zu bringen. Für die Drebung in der einen Richtung dient 
der eine, zur entgegengejegten Drehung der andere Hund; der augenblidlich nicht Dienft 
feiftende bleibt einftweilen von der Laterne entfernt. Iſt num ein geftürztes (aus zwei 
ſymmetriſchen Hälften beftebendes) Muſter zu mweben, fo läßt der Weber von Anfang 
defielben bis zur Mitte die Bappen in der Ordnung nad einander wirken; bierauf aber 
veranlaßt er, mittelft Anziebens einer Schnur, die Auslöfung des einen und das Em 
fallen des andern Hundes, wodurd ohne Weiteres das Prisma entgegengejeßt umgeht, 
aljo die Bappen von der letzten bis zur erften nach der umgekehrten Reihenfolge wieber- 
fehren, wie es (analog dem Hin- und Hertreten bei Fußarbeit, S. 924)-nöthig ift, um 


1) Bulletin d’Encouragement, IIL, (1849), p. 292; IL. (1850), p. 109. — Bolvt. 
Journ, Bd. 91, ©. 282. — Polyt. Centr. IT. (1844), S. 385. — Brevets 
1844, V. 146; XVI. 109, 114. 

2) Gewerbeblatt für Sachſen 1340, ©. 333, 340. — Bolyt. Centre. 1540, Bd. 2, 
S. %5, 966. 

®) Bulletin d’Encouragement, XXXVI. (1837), p. 201, 207. — Gewerbeblatt für 
Sadjen 1838, S. 74. — Polyt. Journ., Bd. 70, S. 195. — Polyt. Centr. 
1838, ®b. 1, ©. 470. 

9 a. Verhandlungen, XXXIIL (1854), ©. 59. — Polyt. Centr. 1854, 

. 1025. 
®) Armengaud, VII. 500. 
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die zweite Hälfte des Muſters zu erzeugen. Sind ſolche Mufter von-nicht großem Um: 
finge (mit wenig Pappen auszuführen), jo wird eine ftete Aufmerkſamkeit des Webers 
erferdert, um den Zeitpunkt des Umwechſelns nicht zu überjeben; daber ift es in der— 
yJeihen Fällen von Nuten, eine jelbjtthätige Vorrichtung anzubringen, welche obne Mit- 
zirtung des Arbeiters beim Eintritt der legten Pappe die Hunde zieht, ſodaß von Die- 
km Augenblide an die Drebung des Prisma in die entgegengejeßte verwandelt wird'). 

Die die Repetirmaſchine (S. 962) die wiederholte Wirkung einer beftimmten 
rößern Anzabl Pappen im derjelben (nicht umgelehrten) Reihenfolge zum Zwede bat, 
io giebt e8 verwandte Vorrichtungen für den Fall, daß nur zwei benachbarte Bappen 
mehrmal mit einander wechſeln müffen, bevor die ganze Kette weiterrüdt?). 

Kommen in einem Gewebe zwiſchen den Wiederholungen bes Mufters Querftreifen 
von Grund ohne Figur vor, jo fann ein Mechanismus der eben erwähnten Art ge- 
brauht werden, falls die Zwijchenftreifen leinwandartiger Grund find; fonft ſchlägt man 
webl den Weg ein, eine Jacquard-Majchine mit zwei Zylindern (Prismen) und zwei 
Ropptetten anzuwenden: einen größern Zylinder mit feinen Pappen für das Mufter, 
enen Heineren für den Grund. Es wird dann periodiih die Muftermafchine außer 
Ipätigfeit geſetzt; die Maſchine felbit zählt die Grundſchüſſe, womit der ſchlichte Streifen 
tellendet ift, und rüdt nad geböriger Anzahl derjelben das Mufter wieder ein, womit 
logleih das Heben der Figur-Kettenfäden von Neuem beginnt?), 

Zur Erreihung bejonderer Effekte bat man Jacquard-Mafchinen gebaut, in welchen 
ide Nadel zwei Platinen führt, jo daß dieje entweder abwechjelnd oder gleichzeitig ar- 
kıten (Doppel-Jacquard)). Soll nur die eine Hälfte der Platinen benutzt werben, 
le bringt man mittelft einer einfachen Vorrichtung die zur andern Hälfte gehörigen Heb- 
mefler einftweilen jo bei Seite, daß fie nicht auf ihre Platinen wirken. Es ift ein 
Kedanismus angegeben worden, um einen in diefer Beziehung begangenen Fehler durch 
Kuten einer Glode dem Weber bemerkflih zu machen’). — Für andere Zwede wird der 
Reſſerlaſten in zwei Theile getheilt, welche zufammen oder im beliebiger Abwechslung 
einzeln arbeiten können (m&canique brisde, machine à double grifle)?). 

Keine Mufter, welche fonft durch Fußarbeit (S. 919) bervorgebracht werden, webt 
mon nicht felten mittelft des Jacquard, der bierzu nur wenig (meift in einer einzigen 
, Reihe aufzuftellende) Platinen erfordert. Die Franzofen nennen einen folden Heinen 
) Jagnard: armure. Aber man vermißt gewöhnlich ungern die Bildung bes Faches durch 
; Peung des einen und Senkung des andern Kettentheiles, da der Jacquard nach jeiner 
 Äblihen Einrichtung nur hebt (S. 950). Dies kann jedoch auf die gewünfchte Weife 
, geändert werden, und zwar a) wenn der Stuhl mit Harnifch vorgerichtet ift — da— 
‚ dub, daß man eine Vorrichtung anbringt, welche, gleichzeitig mit der Hebung bes 
, Referfaftens und eines Theiles der Platinen, das Platinenbret mit den darauf ftebenden 
‚ Abrıgen Platinen um ebenfo viel berabjentt, wonach alſo Ober- und Unterfach der 
| Rtte fh in entgegengejetster Weife bewegen’); b) wenn mit Schäften gearbeitet wird — 
ueber auf diejelbe Weife*), wobei zur Gewinnung eines reinen Faches eine angemeffene 
 Schrägftellung des Platinenbretes dienlich ift, welche die hinteren Platinen mehr als 
Se vorberen niedergeben läßt); oder durd Anbringung zweier Reiben Platinen in der 
Ir, daß Hebung von Platinen aus der erften Abtheilung Hebung der damit ver— 
‚ andenen Schäfte, Hebung von Platinen aus ber zweiten Abtheilung bingegen Sen- 















", Berliner Berbandlungen, XXVI. (1847), ©. 152. 

*) Gewerbeblatt für Sachſen 1844, S. 5. — Polyt. Eentr. III. (1844), ©. 345; 
1856, ©. 36. — Berliner Verbandlungen, XXXIV, (1855), ©. 97. 

9 — LVI. 353. — Polyt. Centr. VII. (1846), ©. 148. — Mitth. 1866, 
©. 127. 

') Verhandlungen des niederöfterreichifhen Gewerbe-Bereins, Heft V, Wien 1841, 
2 2 ‚ 65. — Polyt. Journ., Bd. 90, ©. 426. — Polyt. Centr. II. (1843), 
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*) Berliner Verhandlungen, XXIX. (1850), ©. 211. — Polyt. Centr. 1851, ©. 515. 
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kung ber zugehörigen Schäfte veranlaßt!); oder endlich mittelſt einer Reihe Platinen, 
von denen aber einige gehoben und die übrigen niedergezogen, dadurch aber die wer 
ſchiedene Bewegung der Schäfte hervorgebracht wird?). Sole Vorrichtungen (bei welchen 
Zylinder und Pappen des Jacquard öfters durd verwandte Apparate erjetst find) pflegt 
man — ba fie die Tritte des Stuhles zur Fußarbeit erjegen und ganz im derjelben Weiſt 
wie diefe Fach machen — Trittmaſchinen (Schaftmajdinen, Kamm-Ma— 
fhinen, machine d’armure) zu nennen. Richtet man fie fo ein, daß auf jedes Mal 
nur ein Schaft gehoben und ein Schaft niedergezogen wird, fo können fie zur Damaf- 
weberei ꝛe. dienen, um in dem Borberwerfe den Effeft der rabattirenden Schnürung 
bervorzubringen (S. 951). Statt in diefem alle eine ſolche Trittmaſchine als bejondern 
Theil des Damaft-Stubles neben dem zur Figurbebung vorhandenen großen Jacguard 
anzubringen, fann man legtern felbft jo vorrichten, daß er mebenbei die Hebung und 
Niederziehung der Vorlämme ausführt”), oder jogar ohne Borfimme den Durch dieſe db» 
abfihtigten Erfolg hervorbringt). Die Eriparung der Vorkämme ift unter Anwendung 
eines Heinen Neben-Iacquard als Trittmaſchine dur Benugung der Tringlet ] 
(S. 981) zu erreichen?). | 
Zum Weben von Stoffen, welche abwechlelnde Querftreifen verſchiedener Köperarten ] 
(oder Atlas und Köper) darbieten, mitteljt Schäften, ift ein Heiner Jacquard von folgen 1 
der Einrichtung dienlih: Für jede Art Streifen find befondere Platinen und Nadeln } 
vorhanden; aber diefelben Scäfte dienen für alle Streifen, und ebenjo auch diejelben | 
Pappen, welche jedoch Löcher für alle Abtbeilungen der Nadeln barbieten. Entbält der © 
Stuhl z. B. 8 Schäfte, jo hat man im Ganzen für zweierlei Streifen 16, für dreierlei | 
Streifen 24 Platinen, aber ftets nur 8 Pappen nöthig; jeder Schaft ift an 2, be 
ziehungsweife 3 Platinen aufgebangen. Für den Zuftand der Ruhe werden durch Schnüre 
und Federn fämmtliche Platinen und Nadeln dergeftalt zurüdgezogen erhalten, daß beim © 
Aufgeben des Mefferkaftens durchaus feine Hebung erfolgt. Allein für jede Abtheilung 
der Platinen ift ein Tritt vorhanden, welcher herabgezogen die Wirkung bat, daß biele 7 
Platinen vortreten und wie gewöhnlich beim Jacquard ihre Funktion ausüben. Läpt 
man, nachdem ber eine Streifen gemebt ift, jenen Zritt los und ziebt 'einen andern 
nieder, jo tritt die dazu gehörige andere Abtheilung der Platinen in Thätigleit, deren 
Nadeln in den Pappen Löcher von folder Anordnung vorfinden, wie es burch Das ver⸗ 
änberte Gewebe erfordert wird®). Das Aufhängen beffelben Schaftes an zwei Platinen bildet 
bei mechanischen Webſtühlen zugleich ein Mittel, die Zabl der Schüffe pro Minute mög 
lichſt zu ſteigern; muß nämlich derjelbe Schaft mehrmals hinter einander gehoben werden, 
jo kann man bierbei die beiden Platinen abwechſelnd bemuten und läßt jo der andern 
volle Zeit, in diejenige Lage zurüdzugeben, in welcher die Diufterkette mit voller Sicer- 
beit einzuwirfen vermag (Doppelthbebende Shaftmajdhine, double lifting dobby)'). 
Eine bejondere Auseinanderfegung erfordert die Verfertigung der nach Anweiſung 
des Deſſins durcdlöcerten Karten oder Pappen, wozu man fich einer Schneid: und 
einer Lohmajhine bedient. Die Karten: oder Pappen-Schneidmaſchine it 
entweder eine Kreisichere (Bd. I, S. 254) mit mehreren Sceibenpaaren, wodurd 
ein ganzer Bappbogen auf einmal in lauter Streifen von gehöriger Breite zer: 
ſchnitten wird'); oder eine einfahe große (am Arbeitstifche befejtigte) Hebelſchere 
mit geraden Blättern, womit ein Streifen nad dem andern von dem Bogen in vor: 
bejtimmter Breite abgejchnitten wird. Die Kartenlobmafdhinen, Karten: 


!) Berliner Verhandlungen, XXI. (1842), ©. 204. — Berliner Gewerbeblatt, VII. 
61, 73. — Polyt. Centr. I. (1843), ©. 248; Jahrgang 1848, ©. 1; 1861, 
&. 1392. — Bulletin d’Encouragement 1850, p. 108. — Génie ind., T. 2], 
p. 169. — Mittheilungen 1860, ©. 15, 156. 

2) Deutiche Gewerbezeitung 1861, ©. 228. 

®) Berliner Berhandlungen 1847, S. 148, 150; 1861, S. 188. 
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9) Bolyt. Eentr. 1861, ©. 6. 

*) Berliner Verhandlungen, XXV. (1846), ©. 249. 
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) Bartſch, VBorridtungstunft zc, II. 77. 


Facquard - Mafchine, 969 


ihlagmajdbinen, Pappenſchlagmaſchinen, Ausfhlagmafdinen, 
Stech- oder Vorſtech-Maſchinen, Deffinirungs:Mafhinen (machine & 
piquer, machine & lire, m. & percer, liseur et perceur m&canique, punching machine, 
reading and stamping machine, reading and cutting machine) ') find von verjchiedener 
Art und können nur in jehr Kleinen Webereien entbehrt werden, wo man entweder 
die Bappen gar nicht felbit ausjchlägt (locht), oder fih dazu eines einfachen, langſam 
wirtenden Apparates bedient, indem man die Karte zwijchen zwei eiferne Platten 
legt, welche (mit den Flächen des Yacquard: Prisma übereinjtimmend) alle Löcher 
enthalten, und dann — mit Uebergehung der in der Karte nicht auszufhlagenden 
— die nötbigen Löcher einzeln nad einander mitteljt des Locheifend und Hammers 
aus freier Hand bildet. Unter den Stehmafhinen find drei Arten anzuführen. 
a) Die erjte bildet ein Klavier mit foviel Taften (touches) als meiftens Pla: 
tinen⸗Reihen am Jacquard, folglih Löcherreihen in den Pappen vorfommen, näm: 
‚ id: 10. Diefe Taften ftehben dur einen Mechanismus mit ebenfovielen ſenkrechten 
‚ fäblernen Loch- oder Ausfchlageifen (poingons, punches) auf folgende Weiſe in Ber: 
bindung. Die Locheiſen find in einer Reihe neben einander unter einem eifernen 
Koben aufgeftellt, der durch Treten eines Fußſchämels niedergezogen werden kann 
und ſich nachher dur ein Gegengewicht von jelbjt wieder erhebt. inter den Loch— 
‚ eiien liegt die Pappe oder Karte, welde von ven Eifen durchſtochen (eigentlicher zu 
Ipreben: durch Herausfchneiden runder Scheibhen durchlächert) wird, infofern der 
niedergebende Kloben die Eifen vor fich ber treibt. So lange aber die Klaviatur 
unberührt bleibt, erreicht der Kloben bei feinem Niedergange die Locheifen nicht, und 
diefe bleiben daher an ihrem natürlichen Blase, wirken nicht auf die Pappe. Drüdt 
man jedoch eine Tafte nieder, jo jchiebt deren Mechanismus ein borizontales Eijen: 
ſtüd zwiſchen den Kopf des betreffenden Locheiſens und den obern Quertheil des Klo: 
bens hinein, ſodaß beim darauf folgenden Herunterziehen des Klobens lekterer auch 
das Eiſen niedertreibt, welches ein Loch in die Pappe macht. Gleiche Anordnung 
M für alle 10 Taften und Locheiſen getroffen. Spielt man daher mit den Fingern 
auf der Klaviatur dergeitalt, daß bei jedem Auffegen der Hände die Taften ge: 
drüdt werden, deren Gijen die Karte durchitechen follen, jo wird beim ſogleich nad): 
ber vorgenommenen Treten des Schämel3 eine entjprehende Anzahl von Löchern 
dleihzeitig gebildet. Diefe Löcher ftehen an den gehörigen Punkten einer Reihe, 
welbe quer über die Pappe läuft. Von den 10 Längenreiben der Löcher wird alfo 
i das erite Loch aller 10 Reihen zuerjt vorgenommen; dann das 2. aller 10 Reihen; 
Bierauf das 3.; u. ſ. f. Würde man bei jeder foldhen Querreibe alle Taſten greifen, 
io würde auch jede Reihe vollitändig werden ; d. h. aus 10 Löchern beftehen. Man 
zeit aber jedesmal nur eben die Taften, für melde in der vor den Augen des 
Abeiters ſenkrecht ausgebreiteten Patrone (S. 916) ein ausgefülltes Viereck ent— 
halten iſt. Es werden alſo beim Anfange die erſten 10 Vierecke in der oberſten Reihe 
der Patrone ins Auge gefaßt: d. h. der Reihe 1 in der Figur auf ©. 954. Hier 
bemertt man 4 leere, 2 volle, 2 leere, 2 volle Vierede; man greift demnad die 5., 
6, und 10. Tajte, und tritt ſodann. Auf diefe Weiſe durchgeht man die Hori- 
pntal Reihe 1 der Patrone, von 10 zu 10 Uuadraten, von Anfang bis zu Ende, 
zodurh die erite Karte gelocht wird. — Die zweite Horizontal:Reihe giebt ebenfo die 
Anveifung zur Verfertigung der zweiten Karte u. ſ. w. Nach jedem Treten des 
Shämels rüdt die Bappe um fo viel, in ihrer Längenrichtung, unter den Locheifen 
It, daß die nächſte Abtheilung von Löchern gehörig neben der vorhergehenden zu 
heben lommt. Hätte etwa der Jacquard nur 8 PBlatinen:Reihen, fo würde die 9. 
u 10. Tajte ungebraucht bleiben, und man fahte jedesmal nur 8 Vierede der Ba: 
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trone zuſammen ins Auge. Um bei dieſem Ableſen der Patrone Irrungen zu ver— 
meiden, muß fie entweder auf ſolches Papier gezeichnet ſein, worauf nach je 10 oder 
8 Korden, eine jtärlere Linie folgt, überhaupt : defien Dizainen-Theilung (rüdjihtlid 
der Korden) mit der reihenweifen Anordnung der Platinen im Jacquard übereinftimmt; 
oder es müflen, wenn dies nicht der Fall fein jollte, nachträglich von 8 zu 8 oder 
10 zu 10 fehr fihtbare Hülfslinien gezogen werden. In manden Einzelbeiten jind 
die Taftenmafchinen auf verſchiedene Weiſe konftruirt '). 

b) Die zweite Art der Stehmafchinen bat mit der eben bejchriebenen große 
Aehnlichkeit; weicht aber von derſelben darin ab, daß jtatt der Taſten ſenkrecht ae 
ſpannte Schnüre angebract find, melde man, indem man mit den Fingern zwiſchen 
diefelben hineingreift, auf ähnliche Weife anzieht, wie am Zampeljtuble mittelft der 
Liken die Zampeltorden (S. 955). Die Pappe kann bier horizontal niedergelegt oder 
jentrecht aufgeipannt fein. Der Drud auf die Locheiſen wird durch Drehen einer 
Kurbel hervorgebradt ?). | 

ce) Die dritte Art (piquage aceéléré, lissage aceelere) iſt zur fchnelliten Her: 
jtellung der Mufterpappen für große Fabriten berechnet ; fie ftößt alle in einer Pappe 
nötbigen Löcher auf einmal durch, nachdem mitteljt Greifens von Tajten oder Yiebens 
von Schnüren nah und nad alle erforderlichen Locheiſen (Punzen) in die zur Wir | 
fung nöthige Sage verjhoben ſind')y. Durch die Verbindung vdiefer Maſchine mit | 
einem Jacquard, auf deſſen Prisma die zu einem Mujter vorhandene Kette geloter 
Pappen gelegt wird, entjteht die Karten-Kopirmaſchine, mitteljt welder in 
jehr kurzer Zeit dieſe Pappen fopirt (repiquer, repiquage), d. b. in neuen, gun 
gleichen Exemplaren dargeftellt werden können, wenn das nämlihe Mujter auf zwei | 
oder mehreren Stühlen zugleich gewebt werden foll. Diefes Kopiren erfordert viel 
weniger Zeit al3 das Ausjchlagen eines neuen Mujters, weil bei legterem jede Pappe 
mitteljt eines dem Jampelzuge ähnlichen Spitems von Schnüren erſt eingelejen werden 
muß, wogegen auf der Kopirmajchine dieſes mehbanifh und in einem Augenblide 
dur den damit verbundenen Jacquard gejcieht. 

Man bat übrigens auch Heinere Mafchinen, welche die Löcher einer Pappe reiben- 
weife nach und nad ausichlagen, zum Kopiren eingerichtet °). 

Zum Aneinanderbeften der Pappen, um fie in eine Kette zu vereinigen (S. MW) 
ift eine mechanische Borrichtung angegeben worben ®), 

Eine eigene Mafchine ift zum * bes ſtatt ber Pappen benutzten langen Papier 
blattes (S. 964) angegeben ?). 

Schlieglih muß des elektriſchen Webſtuhls gedacht werben, weldher von Be 
nelli in Turin erfunden und, durch ihn jelbft wie durch Andere verbeffert, wenigſtent 
verjuchsweile zum Beben gemufterter Stoffe angewendet worden ift?),. Er beftebt in 

1) Gewerbeblatt für Sadjen 1842, ©. 88. — Armengaud, V. 400. 

?) Berliner Berbandlungen, XVII. (1838),,©. 42. 

) Bartſch, Vorrichtungskunſt zc., II. 78. — Berbandlungen des nieberöfterreichiiden 
Gewerbevereines, Heft XI. Wien 1544, S. 166. — Brevets, T. 78, p. 468. — 
Brevets 1844, T. 23, p. 146, 147; T. 31, p- 3. 

N Bartſch, Vorrichtungskunſt zc., II. 86. — Bulletin d’Encouragement, Il. 
(1849), p. 300. — Polyt. Journ., Bd. 93, ©. 85. — Brevets 1844, I 
175; XIV. 174; XXI 114. — Genie ind. IX. 326. — Bolt. Eentr,, IL 
(1843), ©. 293; Jahrg. 1855, ©. 1437. 

) Berliner N XXV. (1846), ©. 243. 

6) Brevets 1844, II. 12. 

N Armengaud, XVI. 187. 


#) Genie ind,, IX. 69, — nr X. 389. — Deutſche Gemwerbezeitung, 
1854, ©. 220; 1861, . 82. — Polyt. Eentr. 1855, ©. 1, 522; 1856, S. 
1366; 1860, ©. 10h Kar Journ., Bd. 140, S. 179; Bb. 141, €. 
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332. — Schweiz. 3. 1856, S . 135. — Brevets 1844, T. 30, p. 370; T 
p- 190; T. 40, p. 230. 
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einer Jacguarbmafchine, bei welcher elektrifche Ströme zu Hilfe genommen werben, um 

die Mufterpappen zu erfparen. Eine der praftiichen Ausführungen dieſes Spitemes läßt 

ih durch Folgendes im Wefentlichen verftändlih machen. Platinen und Nabeln find 
wie am gewöhnlichen Jacquard, nur daß letstere in ibrer Gefammtbeit mit einem hori— 
jentalen Rabmen, worin fie ſchiebbar liegen, nach der Richtung der Nabellänge eine 

Fewequng bin und ber empfangen. Bor den Nadelenden, wo fonft das die Mufter- 

voppen fübrende Priema ſich befindet, ift ein Gebäufe angebracht mit ebenfovielen 

Eleftromagneten (Eijenkernen innerbalb ſeideüberſponnener Drabtipiralen) als bie 

Maſchine Nadeln enthält. Der in einer fonftanten galvanifchen Batterie erregte 

Elektrizitätsſtrom kann nah Belieben dur dieſe Elektromagnete geleitet werden, beren 

Eifenferne alsdann momentan magnetiſch werden und mit ihnen in Berührung 

fommendes Gifen anziehen. Indem der Meflerkaften des Jacquards nad vorgängiger 

Hebung berabfällt, fchiebt er den Rahmen mit allen Nadeln dergeftalt, daß jede Nabel 

mit ibrem Gleftromagnete in Berührung tritt. Beim nachfolgenden Auffteigen bes 

Mefferlaftens führt zwar eine Feder den Rabmen wieder zurüd; aber alle diejenigen 

Nadeln, deren Eleftromagnete durch den Strom anziebungsfäbig gemacht find, werden 

angezogen und in der vorgebobenen Lage feftgebalten, ſodaß ihre Platinen von ben 

Hebmeſſern gefaßt und emporgejhoben werden können, während die übrigen Nadeln 

ton den untbätigen Gleftromagneten fich entfernen und alfo deren Platinen den Heb— 

meflern aus dem Wege geben. Jede angezogene Nadel kehrt beim Aufbören des elektri- 
ben Stromes von felbft, vermöge einer Schwachen Feder, in die natürliche Lage zurüd, 

Um ein beftimmtes Mufter zu weben, fommt e8 nur darauf an, den Strom nad Er: 

ferdernig wechjelnd dur gewiſſe Elektromagnete zu leiten und von den übrigen zurüd- 

zubalten, Im diefer Abficht ift auf einen borizontal liegenden Metallzylinder ober auf 

, ein über zwei Walzen gelegtes Blechtuch obne Ende das Mufter mit einem Nichtleiter der 

Elektrizität (3. B. Kopalfirniß) gemalt, und in einer Neibe parallel zur Achje ruben 

anf diefer tbeilweife nicht leitend gemachten Metalloberfläche fo viele Taften, als Eleftro- 

magnete vorbanden find. Gebt nun der Strom auch ftetig durch ben Zylinder oder 
dad Blechtuch, jo wird er doch in jedem Nugenblide nur denjenigen Taſten mitgetbeilt, 
unter welchen jetst eben entblößte Metalltbeile fich befinden. Bon dieſen Zaften, aus 
wird dann durch Yeitungsdräbte der Strom nab den Elektromagneten fortgepflangt, 
während die übrigen Taſten feine Elektrizität mittbeilen, weil fie feine empfangen. Die 

Diufterwalze oder das Blechtuch (bier als Stellvertreter der fonft erforderlichen gelochten 

Fappen anzujeben) wird für jede neue Hebung des Meſſerkaſtens einen Heinen Schritt 

meitergedrebt, bietet alſo nah und nach die verfchiedenen Stellen des Mufters ben 

Zaften dar. — Die Schönheit des Gedanfens und der bei deffen Ausführung aufge- 

wendete Scharffinn find nicht zu verfennen; allein ein unbefangenes praftiiches Urtheil 

fann den eleftriihen Webftubl nur als intereflanten phyſikaliſchen Apparat betrachten 
und ibm feine Zukunft im Kreife der technischen Anwendung veriprehen. Es wird 
mit ibm nichts an Arbeit des Webers erfpart, wohl aber die Mafchine vertbeuert und 
von der pünktlihen Bejorgung einer galvaniichen Batterie abbängig gemacht; die Halt- 
barkeit des mit Firniß auf eine Metalloberfläche gemalten Mufters ift mindeſtens 
zweifelbaft; für große Mufter müßte die nötbige beträchtliche Anzabl der Eleftromagnete 
unbedingt ein Hinderniß fein, bei Heineren Muftern aber find die Koften der Pappen 
nicht jo hoch, daß fie zur Anwendung des (feineswegs jehr einfachen) eleftrifchen 
Mechanismus berechtigen oder veranlaffen könnten; der mannigfaltigen Störungen, 
welchen dieſer letztere ausgefetst fein wird, gar nicht zu gedenken. 

Den eleftro-magnetifchen Apparat bat man auch anzumenden verfucht, um das 
Mufter von dem bemalten Blechtuche auf Iacquard-Pappen zu übertragen, indem man 
mitteltt der Eleftromaanete nah Erforderniß die Locheiſen vorſchieben ließ, durch welche 
nachher die Löcher ausgeftoßen wurden (eleftriibe Kartenidhlagmajdine)?). 


f) Bellen-Stubl (Poiamentier-Stubl, Bordenwirker-Stuhl)?). 


Der Bordenwirker-Stuhl entbält zwar alle wefentlihen Stüde eines gewöhn— 
lichen einfachen Webjtubls, jedob zum Theil in etwas abgeänderter Gejtalt, und 


') Bolnt, Centr. 1862, S. 789. 
Technolog. Encyklopädie, IL 610. — Bartſch, Borrihtungsfunft ac. IL 119. 
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unterſcheidet ſich ſchon auffallend durch feine geringe Breite (600 mm innerhalb des 
Geſtelles gemeijen), da er nur zur Verfertigung Shmaler Stoffe (Bänder und Borden) 
bejtimmt iſt. Inſofern man fich deſſelben fait nur zu gemujterten Geweben bedient, 
it er jtet3 mit einem MujtersHebapparate verjeben, der aber in feiner urjprüng: 
lihen Ginrihtung ganz bejondere Gigenthümlichteiten darbietet. Oft verfieht man 
diefen Stuhl mit einer Trommel: oder Jacquard-Maſchine, wodurd er völlig in 
die Reihe anderer mit ſolchen Mafchinen ausgeftatteter Webjtühle tritt, weshalb er 
in diefer Beziehung keiner abgefonderten Betrahtung bedarf. 

Die Kettenfäden find in dem Pojamentierjtuhle nicht auf einem Baume auf 
gewidelt, jondern auf mehrere (oft jehr viele) Spulen, Zetteljpulen, roquetins, 
welche, auf borizontalen Eiſendrähten jtedend, in einem im bhinterjten Theile des 
Stuhlgeitelles jhräg liegenden Rahmen (Leiter, Spulenleiter, cantre)') an 
gebracht find. Die Urfache hiervon muß darin geſucht werden, daß bei der Dide der 
Fäden, aus weldhen Borden gewebt zu werben pflegen, die zu verjchiedenen Theilen 
des Deſſins gehörigen Kettentheile fih in fehr ungleihem Maße einmeben (S. 866), 
daher fie, auf einer gemeinfhaftlihen Spule vereinigt, jehr bald in ungleihe Span: 
nung geratben würden. Die nöthige Nüdjiht auf diefen Umstand geht zumeilen jo 
weit, daß man nicht mehr als zwei bis ſechs Fäden auf eine Spule bringt. ‚jede 
Spule ift mit ihrem eigenen Spanngewichte verfeben, welches nah Art der Kutid- 
gewichte (S. 868) angebradht wird. Die Kette geht von den Zettelipulen in borizen- 
taler oder fajt horizontaler Rihtung nach dem vordern Theile des Stuhles. Sie läuft 
zuerjt in Kleinen Abtheilungen zwifhen den Zähnen eines aus Horn gemadıten 
Kammes dur, der das Hinterriet genannt wird und die Beitimmung hat, die 
Fäden jhon einigermaßen gleihmäßig in Geitalt einer Fläche von gehöriger Breite 
zu vertheilen; gelangt dann zu den Litzen des Harnifches, und endlich dur dieſe 
und das darauf folgende jtählerne Rietblatt (VBorderriet) der Lade auf die 
Brujtrolle. Letztere ift eine horizontal liegende kurze Walze, welche dem Bruſt⸗ 
baume der anderen Webſtühle entſpricht. Zwiſchen ihr und der Lade findet auf 
befannte Weiſe (mit Heinen Handſchüßen) das Weben ſtatt. Die Borde nimmt 
dann ihren Weg über die Bruftrolle ſchräg abwärts, nah dem Wellbaume, mo 
fie, — wie in anderen Stühlen das Zeug auf den Zeugbaum — aufgewidelt wird. 
Der Harniſch gleicht dem bei allen anderen Stühlen zu gezogener Arbeit (S. MN). 
In jede (wie gewöhnlich mit einem Eiſen beichwerte) Lite dejjelben werden jo viele 
Kettenfäden eingezogen, als zu einem Bündel (S. 918) gehören, nämlich 1, 2, 3, 4, 
5 oder 6. Dben iſt an jede Lite ein Faden (Aufbeber) angefnüpft; ſämmtliche 
Aufbeber find dur ein Löcherbret gezogen und oberhalb defjelben an die Korden 
befeftigt, welche fich über die in dem Glasbrete (S. 953) befindlichen runden Glas: 
jtangen (Rollen, Glasrollen) in horizontale Richtung wenden, um (parallel 
mit der unter ihnen befindlichen Kette) nach dem bintern Theile des Stuhles hinzu: 
gehen. Die Korden find von zweierlei Art: Einige laufen von dem Glasbrete gerade 
angejpannt etwa 1,2% fang fort, und find hinten an einem (600 mm hoch über der 
Spulenleiter befinplichen) wagerechten Eiſenſtäbchen befeitigt; dieje beißen Stüd: 
Korden. Andere find jchlaff, fesen ihren Meg noch unter jenem Stäbchen weiter 
fort, und find mit den fogenannten Wellen verbunden, weshalb man jie Wellen: 
Korden nennt. Die Wellen find ſchwere Holzitüde von 750 bis 800 mm Yänge, 
welche ganz hinten und oben im Stuble, nad der Breite defjelben, in dem fogenannten 
MWellen:Kajten liegen, und an einem ihrer Enden einen Drehungspuntt haben, ſodaß 
jie einarmige Hebel bilden. Ihre Anzahl beträgt mindeitens 2 und höchſtens 16. Die 
Korden einer jeden Welle find an dem mittlern Theile derjelben angebunden. In ihrem 
gewöhnlichen Zuitande haben die Wellen ſämmtlich eine ſchräge (vom Drehpuntte abwärts 


) Bolyt, Journ. Bd. 84, S, 264, 
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etwa unter 45° geneigte) Sage; dabei find, wie erwähnt, deren Korden bedeutend 
ihlaff, und zugleih duch Schnüre (Heber, Wellenbeber), Rollen und Gewichte 
bogenförmig in die Höbe gehalten. Cs kann aber jede Melle für jih durch Anzieben 
einer Wellenijhnur aufgehoben und in horizontale Yage gebracht werden, wodurd 
ihre Korden ſich jpannen und in die Ebene der Stüd:Korden treten. Dieſes Ziehen 
ver Wellen gejchieht durch den Weber, zu welchem Behufe jede Wellenjchnur vorn 
am Stuble mit einem hölzernen Anopfe (Wellentnopf oder Kege I) endigt. In 
der gejogenen oder aufgebobenen Stellung werden die Wellen durd eine Art fent: 
rebter Klappe (da3 Mellenbret), worauf ſie ſich ftüßen, erhalten; und das 
Vellenbret iſt jo eingerichtet, daß beim Ziehen einer neuen Welle die vorher er: 
hoben gewejene niederſinkt. 

Die Korden find bier, wie bei allen Zugjtühlen, das Mittel zum Heben der 
Yisen im Harniſche; einige derjelben dienen aber auch zum Heben der Schäfte 
(Yisentlämme), fofern vergleiben in beſonderen Fällen nebſt dem Harniſche 
angebraht werden. Es reiht bin, eine beliebige Anzabl Korden an einem 
Punkte ihres horizontal ausgejpannten Theiles zu faſſen und empor zu sieben, um 
die Ligen, welche an jenen Korden angelnüpft find, jammt ihren Kettenfäden in die 
Höbe zu bringen. Diefer Zwed wird durd die Hochkämme erreicht, welche wahre 
Schäfte find und auf die Korden gerade ebenjo wirken, wie die ins Oberfach 
gehenden Schäfte eines gewöhnlichen Webjtuhles auf die Kettenfäden. Die Zahl der 
Hohlämme beträgt mindejtens 8 und höchſtens 36; ihren Pla haben fie ungefähr 
in der Mitte zwiſchen dem vordern und bintern Ende des Stubles. Die Ligen der: 
jelben Hochkamm-Litzen) beitehen aus zwei langen in einander hängenden Bind— 
faden-Schleifen (Stelzen) ohne einen Ring oder ein Auge in der Mitte. Die 
Norden (jomohl Stüd: als Wellen-Korden) find — nad) einer von dem Deſſin des 
Gewebes abhängigen Ordnung — jo in die Hoclamm:Ligen eingezogen, daß fie 
durh die obere Schleife derjelben laufen. Jede Korde befindet ſich ſehr nahe an der 
Umbiegung diefer Schleife, und wird alſo beim Aufheben des Hochtamms mit ‚ge: 
heben: vorausgejegt, daß fie geradlinig angejpannt it, was bei den Stüd:ftorden 
immer, bei den Wellen-Korden aber nur infofern jtattfindet, als deren Welle ge: 
sogen ift. Die WellenKorden, deren Wellen nicht gezogen find, gehen vermöge 
ihres bogenförmigen Berlaufs (S. 972) an jolhen böber liegenden Punkten durd 
die Schleifen der Hochkammztigen, daß ſie beim Aufiteigen des Hochkammes nicht 
von unten berührt, aljo auch nicht gehoben werden. Es ijt kaum nötbig zu 
erinnern, dab ein Hochlamm auf diejenigen (wenngleich angejpannten) Korden, welche 
niht in den Schleifen liegen, ſondern frei zwiſchen zwei benachbarten Litzen durch— 
laufen, ebenjowenig jemals eine Wirkung ausübt, als ein Schaft auf die nicht in 
jeine Augen eingezogenen Kettenfäden. 

Das Aufheben der Hochkämme, welches (nach dem oben Geſagten) zur Bewegung 
der Korden nöthig ift, geſchieht mitteljt gewöhnlicher Tritte, die mit Quertritten 
(3. 874) verjehen find, und durch (über Rollen geleitete) Schnüre, Hochkamm— 
'hnüre, woran die Hochlämme ‘ hängen. Der Stuhl enthält ebenjo viele Tritte 
as Hochtämme, und jeder der erjteren ſetzt nur einen der leßteren in Bewegung. 
Tas Treten wird (mit dem rechten und linten Fuße abwechſelnd) jo verrichtet, daß 
die Hochlämme einer nah dem andern aufgehoben werden. Gewöhnlich ift hierzu 
die Anordnung jo getroffen, daß die Hebung abwechjelnd einen Hochkamm aus der 
derdern Hälfte und einen aus der hintern Hälfte, der Neibe nad, trifft; alfo z. B. 
für 12 Hochtämme: 12, 6, 11,5, 10, 4, 9, 3, 8, 2, 7, 13 — 12, 6. u. ſ. w. Es 
etgiebt ſich aber von ſelbſt, daß dies kein weſentlicher Umſtand iſt, daß vielmehr die 
Schlimme in der Ordnung, wie fie hängen, getreten (d. h. durch ihre Tritte auf: 
geboben) werden können. 

Beim Treten eines Hochktammes werden alle die Korden gehoben, welche gerad: 
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linig dur deſſen Schleifen laufen, alfo alle Stüd:Korden und die Korden derjenigen 
Welle, melde zur Zeit gezogen ift (j. oben); beide fofern fie in den Hockamm (in | 
dejjen Schleifen) eingezogen find. Wenn gar feine Stüd:Korden vorhanden wären, 
jo müßte jede Welle ebenfoviele Korden befigen, als die Kette Bündel (E.I | 
von verfhiedenartiger Yaae (in Bezug auf den Eintrag) enthält; und da die 
gleihartigen Theile mitteljt ihrer Aufbeber ſämmtlich an einer gemeinfchaftlicen 
Korde hängen: jo würde die ganze Kette gehoben, wenn man alle Korden der 
Welle in den Hochlamm eingezogen bätte, der eben getreten wird. Dies kann nie 
die Abjicht jein, weil dann die Kette fein Fach zum Durchſchießen des Eintrages 
bildete; es joll vielmehr der Hochkamm nur Die Kettenbündel heben, welche Oberfad 

zu machen bejtimmt find. In der Patrone (S. 916) findet man diefe durch die aus 
gefüllten Vierede bezeichnet, und danach ergiebt fih von felbjt die Art, die Korden 
der in Rede jtehenden erften Welle in den Hochkamm einzulefen (S. 954). Kehren 
wir zu der Figur auf ©. 954 zurüd. Dort bietet die Horizontalreibe 1 der Ordnung 
nach 4 leere, 2 volle, 2 leere, 2 volle Vierede dar. Dies zeigt an, daß bei dem 
eriten Einſchuſſe die Kettentbeile 5, 6, 9, 10 geboben werden müfjen. Man wird 
demnach die 5., 6., 9., 10. Korde in Schleifen des Hochlammes einziehen, dagegen die 1., 2. 
3.,4., 7. und 8. Korde neben den Schleifen frei durch den Hochtamm geben lafjen, und in 
einer oder der andern Meife mit den übrigen verfahren, wie es die in der Figut 
nicht dargeftellte Fortſezung der Patrone vorfchreibt. Für den zweiten Einſchuß 
(Reihe 2 der Patrone) wird ein anderer Hochkamm getreten, und in diejen wären 
die Korden 4, 5, 6, 7, 10, ıc. einzuziehen; u. ſ. f. Jeder Hochkamm bewirkt alje 
eine neue Hebung aus der Kette, zum Durchlegen eines andern Einſchuſſes. Sind alle 
Hochkämme getreten, jo wird deren Wiederholung eine Wiederholung des Muſters bervor: 
bringen. Meiſtentheils eritredt jich aber das Muſter über eine viel größere Anzahl von 
Einſchüſſen, al3 man Hochkämme anbringen kann. Dann bieten eben die Wellen das 
nöthige Hülfsmittel dar. Die zweite Welle enthält wieder ebenjoviel Korden wie 
die erfte: und wenn 3. B. 12 Hochkämme vorbanden find, welche, jo lange die 1. Welle 
gezogen war, für die eriten 12 Einſchüſſe Fach machten, jo müſſen jet, nach dem 
Ziehen der 2. Welle, die nämlichen 12 Hoctämme Hebung für den-13. bis 24. Ein: 
ſchuß maden, zu welchem Zwecke die Norden der 2. Welle wieder nad Anweiſung 
der Patrone in die Hochtämme eingelefen werden. In der That ift alfo jeder Hod- 
famm, binfichtlib feiner Wirkung auf die Kette, durch das Ziehen einer andern 
Welle zu einem ganz neuen Hochlamme geworden, wenn man fo jagen darf. Mit den 
übrigen Wellen wird ein analoges Verfahren beobachtet, wie ſich ‚aus dem Vor: 
getragenen ohne Weiteres ergiebt. Es kann (und wird) nun oft der Fall vorfommen 
(namentlib in dem einfach gewebten Grunde eines Muſters oder in der Kante der 
Borde), dab ein bejtimmtes Kettenfadenbündel von einem beftimmten Hochkamme jtets 
gehoben werden muß, d. b. bei der eriten Welle jo qut als bei allen nachfolgenden 
Wellen. Dann können die ſämmtlichen, den verjchiedenen Mellen zugehörigen, Korden 
diefes Bündels vertreten werden durh eine einzige Stüd-Korde, und man 
gewinnt dadurd eine beträchtlibe Verminderung der Korden:Menge, da nämlich eine 
Stüd:Norde eben die Dienjte tbut, wie 3. B. 6 Wellen:torden bei einem Stuble mit 

6b Wellen. Es wird dadurd der große paktiſche Nuben der Stück-Korden einleuchtend, 
jowie die natürlihe Beſchränkung, der ihre Anwendung unterliegt. 

Aus dem Bisherigen fließen nachſtehende Folgerungen: 1) Eine Korde kann in 
mehreren Hochkämmen eingezogen jein, weil es möglich it, dab ein und daſſelbe 
Ketten Bündel mebreremal gehoben werden muß, während man die Reihe der Hoc: 
fämme einmal durctritt. 2) Nedes Ketten-Bündel befikt entweder eine Stüd: 
Korde oder jo viele Wellen: Korden, als Wellen im Gebrauch jind, 
wonach für jeden befondern Fall die Gejammtzabl der Norden leicht zu berechnen it. 
Dieje Zahl it dann am größten, wenn gar feine Stüd: Norden vorhanden find, und 
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ergiebt ſich in diefem Kalle durch Multiplikation der Anzahl (verfhiedenartiger) Fetten: 
Bündel mit der Anzahl der Wellen. Ein Mujter 5. B. von 150 Bündel in der 
Kette (etwaige Miederholungen abgerechnet, deren Aufbeber an den nämlichen Korden 
hängen) erfordert, wenn es bloß mitteljt Wellen: Korden und zwar mit 12 Wellen 
gewebt wird, 1800 Korden. 3) Die Anzahl der Wellen, multiplizirt mit jener der 
Hohlämme, giebt die Menge der Eintragfäden an, welche eine verfchiedene Lage in 
dem Gewebe erhalten. Daher ijt offenbar, daß durch Vermehrung der Wellen Hoch— 
fimme erjpart werden, und umgekehrt. Cin Mufter, weldes durd 24 Hockämme 
und 10 Wellen hervorgebradt wird, kann au mit 30 Hochkämmen und 8 Wellen, 
oder mit 20 Hochkämmen und 12 Wellen gewebt werden; weil in allen diefen Fällen 
nab 240 Tritten das Mujter von Neuem anfängt, Man jucht jedoch die Zahl der 
Wellen jo jehr zu vermindern, als die Zahl der vorhandenen Hodlämme dies er: 
laubt; denn je weniger Wellen man anwendet, dejto weniger Norden hat man (nach 2) 
nötbig; und eine zu große Anzahl von Korden verurſacht viel Unbequemlichleit bei 
der Vorrihtung und beim Gebraude des Stuhles. Die Hochlämme, welde ver 
Stubl befißt, nimmt man daher gewöhnlih alle, von den Wellen aber jedesmal 
nur den erforderlichen Theil in Gebrauch. Zwei Wellen find die Heinjte Zahl, welche 
anwendbar ijt, weil bei einer einzigen Welle (welche bejtändig gezogen bleiben müßte) 
feine Veränderung ftattfände, wodurd die Wellen: Korden der That nah zu Stüd: 
Korden würden. Kleine Mufter lafjen jih aus diefem Grunde ohne Wellen, bloß 
mit Stüd:Korden und Hochkämmen weben, wobei die Anzabl der Einfchüfle im Mujter 
jener der in Gebraudh genommenen Hochkämme aleih wird. — Das Marimum der 
Ausdehnung eines Mufters läßt jih dagegen auf etwa 576 Einſchüſſe (36 Hoc: 
fimme X 16 Wellen) jegen. — Symmetriſche (umgekehrte) Wiederholung des Mujters 
im Einſchuſſe, oder theilweiſe gerade Wiederholungen innerhalb des Geſammt-Um— 
fanges des Muſters (nach deſſen Yänge) erfordern, wie ſich von jelbjt verjtöbt, feine 
eigenen Hochlämme und Wellen. 

In der Konftruftion des Bordenwirkerftubls liegt ehr viel Aufwand von Scharf: 
fun, und in früherer Zeit fonnte dieje Art Webſtuhl für umiübertroffen gelten. Seit 
der Erfindung der Jacquard-Majchine hat fie an Werth verloren, und jchon jet ift die 
Einribtung mit Hohlämmen und Wellen faft gänzlih von dem Jacquard verdrängt. 
Ein Mufter von 200 Bündel in der Kette und 576 Einfhußfäden, welches — mit 
36 Hochkämmen und 16 Wellen, ohne Stüd-Korden, gewebt — die riefige Anzahl von 
3200 Korden erfordern und ein wahres Kunftftücd für die ältere Stubl-Einrichtung fein 
würde (denn man gebt felten über 150 Kettenbünbel und M Einſchüſſe binaus), ver- 
langt, um mit ziner Jacquard-Mafchine gearbeitet zu werden, nicht mehr als 200 Pla— 
tinen und 576 Karten oder Bappen, umd ift noch außerordentlich weit von dem Höchften 
entfernt, was der Jacquard ohne Unbequemlichkeit und ohne große Koften leiften kann. 


II. Broſchirte und geftidte Stoffe, 
A. Broſchirte Stoffe. 


Wenn bei einem gemufterten Zeuge, in welchem der Einſchuß Figur macht (d.h. 
auf der rechten Seite innerhalb der Grenzen der Zeichnung flott liegt), die nämlichen 
Einihußfäden zugleich dienen müflen, um das Grundgewebe zu binden — wie in dem 
bisher Vorgetragenen ſtets angenommen wurde: — ſo kann dieſer Umſtand in ge— 
wiſſem Sinne eine Unvollkommenheit genannt werden, weil er es unmöglich macht, 
die Figur als völlig ſelbſtſtändig und fo erſcheinen zu laſſen, daß fie mit dem umgeben— 
den Grunde nichts gemein hat. Sind Kette und Gintrag: Fäden von einerlei Art 
und Farbe, ſo iſt es noch am wenigſten ſtörend, daß Theile der figurbildenden Ein— 
tragfäden (wenngleich in geringem Maße) auch im Grunde zu ſehen find. Erfordert 
aber der Zweck, dab die Figur, um auf dem Grunde anſprechender hervorzutreten, 
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aus bejonders diden oder aus eigenthümlich und auffallend gefärbten, oder wohl gar 
aus verjchiedenartigen Fäden beitehe, jo iſt es oft unzuläffig, daß Theile diefer Fäden 
auch im Grunde ericheinen, weil dadurd der malerifche Effekt beeinträchtigt wird. 
Dan nehme, um bierüber eine klare Vorftellung zu erlangen, 3. B. an, bei einem 
Mufter, welches in Figur und Grund atlasartig ift, fei die Kette weiß, der Eintrag 
roth. Unter dieſer Vorausſetzung wird die Figur zwar im Ganzen roth erjcheinen, 
aber mit Eleinen weißen Pünktchen durchſäet, welche von den ſichtbaren Theilden der 
Kette (den Bindungen) entitehen; der Grund wird im Ganzen genommen weiß jein, 
aber ähnliche Pünktchen von rother Farbe enthalten. Nicht jelten (3.8. bei Damalt) 
läßt man jich dies gefallen. Soll aber etwa das Muſter aus diden rothen Fäden 
bejtehen, und dagegen der Grund ein feines, klares weißes Gewebe darjtellen, jo darf 
offenbar von den Figur: Schußfäden in dem Grunde gar nichts zum Vorjceine 
tommen. Gleiches gilt für den Fall, daß die Figur durch einen Einſchuß von Lahn 
(geplättetem Drabte, Bd. I, S. 211), Chenille u. dergl. erzeugt werden joll, und 
überhaupt jedesmal, wenn man wünſcht, dab das Mufter fi möglichſt effectvoll von 
dem Grunde abbebe. Für folhe Fälle wird alſo außer dem Einſchuſſe für das 
Srundgewebe (Grund ſchuß) noch ein bejonderer, nur in der Figur zum Vorfchein 
tommender Einfhuß (Figurſchuß) erfordert. Man nennt Stoffe, welche auf Diele 
Weife gewebt find, brojhirte Stoffe, das Einſchießen der Figurfäden Bro: 
jbiren, und den Fiqurihuß ſelbſt auch Broſchirſchuß. 

Es werden beim Broſchiren zweierlei Verfahrungsarten angewendet: Nach der 
eriten läuft jeder Figurſchuß, gleich dem Grundichuffe, dur die ganze Kettenbreite, 
liegt aber. bloß in der Figur ſichtbar (durch einzelne Kettenfäden nad Erfordernif 
eingebunden) auf der rechten Seite, dagegen außerhalb der Figur überall auf der un: 
rechten oder linten (Kehr:) Seite, und zwar entweder ganz und gar flott, oder eben: 
fall3 dich einzelne Kettenfäden (Hecompagnage, recompagnage) an wenigen 
Punkten gebunden: Lanciren, lancirte oder überfhojjene Stoffe (lancer; 
Ctoffes lancdes). Nach der zweiten Methode geht der Figurſchuß nur in der Figur 
bin und ber, kehrt aljo an den Rändern derfelben um, und läht auch auf der Kehr— 
jeite die Grundſtellen durchaus unbevdedt: eigentlihes Broſchiren, brofdirte 
Stoffe im engern Sinne (brocher, brochage, spouliner, espouliner; &toffes broch£es), 
In diefem Falle erhält natürlich, jofern auf einer Linie der Zeugbreite mehrere 
Holirte Figuren neben einander ftehen, jede derjelben ihren eigenen Einjchuß, ver 
ausſchließlich in diefer einzelnen Figur bingeht und wiederfehrt. Das Broſchiren ift 
mübjamer, zeitraubenver, als das Yanciren: es hat aber vor diefem gewiſſe Vorzüge, 
welche in manchen Fällen überwiegend jind: Beim Lanciren fällt der Stoff durd 
die nublos auf der Nüdjeite liegenden Figurſchuß-Theile ſchwer aus; die Rückſeite 
jelbjt ijt eben durch den dort ſichtbaren Figurſchuß unanfehnlih: und wenn das 
Grundgewebe dünn, zart und loder tft, jo jtört der hinten liegende Figurſchuß ſogar 
auf der rechten Seite, weil er durchſcheint. Diefen Uebeln bilft man zwar gewöhnlich 
dadurd ab, daß man die rüdwärts gänzlich flott liegenden Figurſchuß-Theile (brides) 
an dem fertigen Stoffe mit der Schere oder mit einer Art Schermafchine, de&coupeuse !), 
beraugjchneivet ; aber dieje Arbeit des Ausſchneidens (d&couper) verurſacht Koften, 
und das ausgejchnittene Schuß: Material ift rein verloren; zugleich bleiben die End: 
hen der abgejchnittenen Fäden rings um die Figur-Ränder hervorragend jteben, 
und macen die Rüdjeite raub, haarig; und manchmal kann es dann fogar ge: 
ſchehen, dab einige Figurfäden (da fie nun feine andere Befeftigung als dur die 
Bindungen der Figur haben) fih im Gebrauce des Stoffes nah und nad heraus: 
ziehen. Beim Broſchiren bleibt dagegen der Raum des Grundes auf der Rüdfeite 
völlig rein und glatt; man bevarf des Ausfchneidens nicht, eripart bedeutend an 
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dem Materiale, woraus der. Figurſchuß befteht, und bat das Losgehen der Figur: 
fäden nicht zu fürdten. Befonvders für die Fälle, wo die ifolirt jtehenden Figuren, 
der Zeugbreite nach, weit auseinander jtehen, und der Figurſchuß aus theurem Ma— 
terial gebildet ift, empfiehlt fih das Broſchiren vorzugsweife vor dem Yanciren; 
doh wird erjteres öfters aud bei nahe zufammenftebenden Figuren angewendet, 
wenn die Koftbarkeit des Stoffes es geitattet, die vermehrte Arbeit daran zu wenden 
(j. B. bei Shawls). 

Beim Broſchiren wie beim Lanciren werden die Figurfäden abwechjelnd mit den 
Grundfäden eingeihoflen (am gewöhnlichſten: 1 Grundſchuß. 1 Figurſchuß, oder 
2 Schuß Grund, 1 Schuß Figur, zuweilen au umgetehrt 1 Schuß Grund, 2 Schub 
Figur); und man ift nicht auf einfarbigen Figurſchuß beſchränkt, vielmehr gehört es 
fait zur Regel, dab man Figurfäden von verjchiedenen Farben in bejtimmter Reiben: 
folge nad einander einfchießt. In den zwiichen einzelnen Figuren liegenden leeren 
Streifen, wo reiner Grund über die ganze Zeugbreite bergebt, wird natürlich nur 
Grundſchuß eingetragen. Der Figurſchuß it loderer, weicher, oft auch dider, über: 
haupt dedender als ver Grundſchuß, und leßterer verſchwindet daher in der Figur 
ganz und gar für das Auge, weil die Figurfäden fich jo aneinander drängen, daß jie 
ihn verbergen. Ebenſo fallen die Heinen, von einzelnen auf dem Figurſchuſſe liegen: 
den Kettenfäden erzeugten Bindungen in der Figur wenig auf: und will man ſie jo 
volllommen als ‚möglid) verbergen, jo bringt man, zur Bindung des Schuß-Lizeré 
in der Figur, in regelmäßigen Abjtänden eigene jehr feine, für ſich aufgebäumte 
Kettenfäden an (Liage, Liagefäden, liage), welche ihre beſonderen Schäfte (Li iage: 
tämme, lisses de liage) haben, und läßt dagegen die Grundkette gar nicht in ber 
Jigur binden. Die Hebung der Kettenfäden für den Figurſchuß erfolgt durch den Zug 
(weshalb die rechte Seite des Stoffes auf dem Stuble unten liegt), das Sad für den 
Grundſchuß durch Schäfte und Tritte. 

Beim Lanciren bedarf man wenigjtens zweier Schüßen; einer für den Grund, 
einer für die Figur; iſt leßtere mehrfarbig, jo erfordert natürlich jede Farbe eine eigene 
Schüße. Dabei kann, wenn die Anzahl der Schüßen nicht zu groß ijt, mit der 
Schnellihüge gewebt werden, indem man ſich der Wechſellade (S. 886) bedient. 

Es giebt Einrichtungen, wonach mitteljt der Jacquard : Mafchine (ohne Zuthun 
des Mebers) in dem Augenblide, wo die zu einer neuen Schuffarbe gehörende Muſter— 
pappe zur Wirkung kommt, die Schüßentajten gehoben oder berabgelafjen werden, 
um die entiprehende Schübe auf die Bahn zu bringen'!); ja man bat ähnliche Me: 
hanismen der Wechſel lade (battant lanceur) ſelbſt auf eine größere Anzahl. Schützen 
(zu beiden Seiten der Lade oder nur auf einer Seite) ausgedehnt“). Statt die 
Schügentäften (2 big 4) gerade über einander zu jtellen (Steiglade, rising box, 
drop box), fann man fie hinter einander in einem Kleinen pendelartig aufgehangenen 
Rahmen anordnen (swing box), oder — zu 5 bis 12 — rundum auf einem Zylinder 
(Revolver, rewolver) anbringen, der nah Bedarf um feine Achfe gedreht wird, damit 
jedesmal die eben erforderlihe Schüßze obenauf kfommt?). — Sofern von Anwen: 
dung der Schnellſchüße abgejehen wird (mas bei vielfarbiger Yancirung meift der 
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Fall ift, indem Wechſelladen für eine große Anzahl Schüßen ſehr umftändlihe Appa— 
rate jind), wendet man eigenthümliche Schügen an, welde die Gejtalt der Hand: 
ſchüßen haben, gleib den Schnellfhüsen auf zwei Walzen laufen und mit der Hand 
durch das Fach der Kette gejtoßen werden, ſodaß fie ein Mittelving zwiſchen Hand— 
und Schnellihüße daritellen. Hierbei müfjen, wenn der Stuhl breit üft, zwei Arbeiter 
an demfelben angejest werben. 

Beim Brojbiren it eine Schüße für den Grundſchuß nötbig, und außerdem 
für jede Jarbe der Figur eine ſolche Anzahl Heiner Broſchir-Schützen, daß jede 
der neben einander jtehenden Figuren ihre eigene hat. Käme 3. B. die Figur auf 
der nämlichen Linie der Zeugbreite Gmal vor und enthielte fie 4 Farben, jo wären 
24 Brojhir: Schügen erforderlich, die beim Einfchießen in jeder einzelnen Figur regel- 
mäßig ggwechjelt werden. Die Broſchir-Schühen können in den meijten Fällen nur 
Handjhüsen (fogenannte Steckſchützen) fein; doch giebt e3 zum Brojchiren ein: 
farbiger (felten mehrfarbiger) Mujter auch Apparate, die ſich auf das Prinzip der 
Schnellibüge gründen, und bald mit wirklichen einen Schüßen (Wippen) oder 
mit Schußfpulen (spoulins), ohne eigentlihe Schüge an der Yade angebracht, arbeiten 
(Broſchir-Lade, battant brocheur, battant sponlineur)!), bald von der Xade un: 
abhängig find‘). Unter ven Vorrichtungen der letztern Art ijt als bejonders eigen: 
thümlich eine Jacquard-Maſchine zu erwähnen, welche nebſt der gewöhnlichen Ein: 
rihtung zum Fachmachen noch andere Platinen als Träger der Brojdirjpulen 
enthält: diefe Spulen werden im richtigen Zeitpuntte dur Senkung der gedachten 
Platinen den Brojhirihüßen dargeboten, von denjelben aufgenommen, durd den be- 
treffenden Theil der Nette geführt und an eine andere, ſodann jid) wieder erhebende, 
Platine abgegeben °). 


B. Geftidte Stoffe. 


Die auf dem Webjtuhl in fogenannter Plattſtich-Manier geftidten Stoffe 
(bauptfählih Muffelin, worin die Stiderei durch didere Baummollfäden gebildet 
wird) jtimmen mit den brojdirten darin überein, daß, unabhängig von dem Grund: 
gewebe, ein bejonderer Einſchußfaden (in bald kürzeren, bald längeren) Zidzad:Linien 
flottliegend angebradt wird; aber das hierbei angewendete Mittel ijt weſentlich ver- 
ihieden und wieder ein doppelte. Am gebräuchlichſten ijt der fogenannte Nadel: 
jtubhl*), auf welchem die Stiderei (genadelte Arbeit) gewöhnlid fo verfertigt 
wird, daß jie ganz auf der rechten Seite des Zeuges liegt, mit alleiniger Ausnahme 
der kaum bemerkbaren Bindungen, durch welche die Stidfäden im Gewebe feit: 
gehalten werden. Die rechte Seite des Zeuges ift beim Weben oben. Auf einem 
Kettenbaume iſt wie gewöhnlich die Grundfette aufgebäumt; auf einem zweiten Baume 
befinden ſich die Stidfäden, welche man aber dennoch nicht für Kettenfäden anſehen 
ir weil fie in der That durch die Verarbeitung quer über die Grundfette zu liegen 
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lommen. Jeder Stidfaden gebt an der Lade (Stidlade, Stickſchlag, battant 
brodeur) entweder durch das Nietblatt oder auch oberhalb des Yadendedels hervor 
und it dann dur das Oehr am untern Ende einer jentrechten 80 big 100 mm 
langen jtäblernen Nadel eingefädelt. Alle Nadeln find unmittelbar vor dem Niet: 
blatte in einer Reihe jtebend angebradbt und an einer hölzernen Yeifte, Nadelitab, 
brodeur (oder auch an zwei, drei, vier ſolchen Stäben in ebenfoviel Reiben) befeitigt ; 
ihre Gejammtzabl beträgt nach Erforderniß mehr oder weniger, bis zu etwa 100 auf 
IM Stettenbreite. Der Nadeljtab bat feine Yage parallel mit dem Yadendedel und 
it mit der Lade fo verbunden, daß er ſich ſowohl auf und ab, als linfs und vechts, 
innerhalb vorgejchriebener Grenzen jchieben läßt. Sind zwei Nadeljtäbe vorhanden, 
je tönnen fie die Seitenfhiebungen gemeinjcaftlih oder entgegengefent machen. Iſt 
der Nadeljtab erhoben, jo befinden jich die Stidfäden oberhalb ver Kette. Wenn nun 
durch Treten das gewöhnliche Zach für das leimvandbindige Grundgewebe gemacht wird, 
jo jentt man gleich nachher (mit der Hand oder durd Treten eines eigenen Trittes) 
den Nadelſtab nieder, wodurd die Nadeln zwiſchen den Fäden des Oberfaches binab: 
geben und die Stidfäden in das Unterfad kommen. Sodann wird eingejchoffen, der 
Nadeljtab wieder gehoben, mit der Lade angefchlagen, und man ſchießt (ohne ven 
Nadeljtab zu gebrauchen) wieder ein oder mehrere mal ein, wobei aljo die Stickfäden 
oben und ungebunden auf dem Gewebe liegen bleiben. Bevor man bierauf vie 
Nadeln von Neuem jenkt, wird der Nadelſtab jeitwärts (4. B. von der Nechten gegen 
die Linke) um ein bejtimmtes Maß verfchoben: es ziehen ſich dadurd die Stickfäden 
ebenfoweit quer auf dem Gewebe bin, und wenn ſie dann durch die Nadeln ins 
Unterfah gebracht werden, bindet fie der eine darüber eingejhojjene Einfchlagfaden 
jet. Diefe Bindung durch den Eintrag ift der einzige Umſtand, worin die Stickfäden 
mit den Kettenfäden Aehnlichteit haben, und der ſie von den Figurfäden in einem 
droihirten Gewebe weſentlich unterjcheidet. In dem Fortgange der Arbeit wird der 
Nadelitab vor jeder neuen Senkung jeitwärt3 geichoben (abwechſelnd rechts und 
Iint3), und bleibt jedesmal nur jo lange unten, bis ein Schußfaden eingetragen 
it, Die Gejtalt des Mujters bängt ab a) von der Größe der Seitenfchiebung des 
Navelitabes (welche durch einen damit verbundenen zweiarmigen eifernen Hebel, Nadel: 
führer, und ein durchbrochenes Mujterblatt von Meſſingblech — in deſſen Deff: 
nungen das obere Ende des Nadelführers eingreift —, oder durch Drehen einer 
Heinen Kurbel mit Zifferblatt und Zeiger, regelmäßig variirt wird), weil dadurd 
die Stidjäden ſich bald über mehr, bald über weniger Kettenfäden quer binlegen; 
b) von der Kombination diefer Schiebungen (ihrer Nichtung und ihrer Größe nad) 
binfichtlih zweier oder mebrerer zufammengeböriger Nadeln (infofern man mit zwei 
oder mehreren Nadeljtäben arbeitet); e) von der größern oder geringern Anzahl Schuß: 
füden, welche nad einer Senkung der Nadeln und vor der nächſtfolgenden Senkung 
eingetragen werden. it dieſe Zahl jtellenweife groß, und ſchneidet man nachher die 
dadurch entftehenden langen, Stark ſchräg Jaufenden Theile der Stidfüden heraus, 
jo erhält man iſolirt ftehende Heine Figuren: finden ſolche Unterbrehungen nicht 
ftatt, ſchießt man vielmehr nad jeder Sentung der Nadeln nur einmal over jtellen- 
weile höchitens 4 bis 6mal ein; fo bilvet die Stiderei Längenftreifen in dem Zeuge, 
deren Breite von der Größe der Nadeljtab:Schiebungen, und deren Entfernung von 
einander duch die Stellung der Nadeln (oder Navel:Baare) bedingt wird. 

Man kann am Nadelſtuhle zwei Spfteme von Stidfäden, jedes auf einem befondern 
Baume aufgebäumt, das eine Über, das andere unter der Grundkette, anbringen, und 
entiprehend einen Nadelftab über, einen unter der Kette, welche beide wechjelweije wir- 
fen: jo ift e8 zu erreichen, daß die Stiderei auf beiden Seiten recht wird'). — Werden 
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die Nadeln am Nabelftabe derartig angebracht, daß fie einzeln und von einander umat- 
bängig auf und nieder ſchiebbar find, fo fann man fie mit Korden und Platinen eine 
Jacquards verbinden, welcher lettere periodiich dann Diejenigen Nadeln, die für den 
Augenblid nicht ftiden jollen, durch Hebung von der Kette entfernt‘). Auf gleiche Weite 
laffen fich einzelne ganze Nabelftäbe, wenn deren mebrere vorbanden find, mittelft einer 
Jacquard-Maſchine vorübergehend außer Wirkſamkeit jeten?). 

Die zweite Vorrichtung zum Sticken iſt die (ebenfalls an der Lade des Stubles 
angebrachte) Plattſtichmaſchine“), welche nab Art einer Brofchirlade (©. 978) 
arbeitet und auch eine ähnliche Konftruction bat, indem fie mit Kleinen eigenthümlich 
geftalteten) Schüßen verjehen ift, auf deren Spulen die Stidfäden aufgewidelt find, 
die dadurd zu wahrem Broſchirſchuß werden, zumal fie in dem Stoffe wirklich durd 
die Kette und nicht durch den Gintrag gebunden werden. Durch eine Yacquard: 
Maſchine und den Harniſch, oder durch Schäfte und einen einzigen auf befondere 
Art wirkenden Tritt werden aus der Kette die gehörigen Fäden gehoben, worauf die 
Schützen in die Kette eingejenkt, und durch ihre auf einen Heinen Raum bejchräntte 
Schiebung die ſämmtlichen Stidfäden in das gebildete Fach (alfo unterbalb ver ge 
bobenen Fäden) von links nad rechts eingezogen werden. Dann läßt man ſogleich 
die Schüßen wieder in die Höhe fteigen, und führt fie durch die Schiebung von rechts 
nad lints an ihren erjten Plaß zurüd, wodurd in derfelben Richtung die Stidfäden 
fih nun oberhalb der Kette ausjtreden. Es findet jonad ein wirkliches Ummideln 
der gehobenen Ketten: Abtheilungen ftatt, und es liegt abwechſelnd ein Faden der 
Brofhirung oben und einer unten, wodurd die Stiderei auf beiden Flächen des 
Zeuges gleih und recht wird. Daß auch bier mit den Stidfäden abwechſelnd Grund: 
fhuß eingetragen werden muß, verjteht ſich von jelbit. 


III. Stoffe mit aufgefchweiften Muftern. 


Die Betrachtungen, welche (S. 975 — 977) angeftellt worden find, um für gewiſſe 
Fälle, wo ein Mufter durch verfciedenfarbigen Eintrag gebildet werden foll, die 
Nothwendigteit des Brofchirens zu zeigen, laffen fi auch in Bezug auf die Kette 
anjtellen, wenn dieje die Figur madhen muß; und jo gelangt man zur Erkenntniß, 
daß es hier ein ähnliches Mittel geben müſſe. Dieſes beſteht in dem Aufſchweifen 
(Auflegen) der Figur mittelſt einer beſonderen farbigen Kette (Figurkette, im 
Gegenjage der Grundkette), welche für ſich geſchert und auf einem beſondern 
Kettenbaume fo aufgebäumt wird, daß fie nahe unter der Grundfette liegt und in 
dem Nietblatte ji mit derjelben vereinigt. Man zieht nämlih in jedes Rohr des 
Blattes 1 oder 2 oder 4 Grundkettenfäden nebjt 2 oder mehreren Fäden der Figur: 
fette. Das Fach der Grundtette wird durh Scäfte und Tritte hervorgebracht, wie 
es nöthig ift , um das gewöhnliche Grundgewebe (Tafit oder Atlas) zu erzeugen; die 
Hebung der Figurfäden geſchieht durch den Zug mitteljt einer der jchon bekannten 
Vorrihtungen, vorzugsweife des Jacquards. Die Figurlette bleibt, falls Streifen 
von reinem Grunde quer über den Stoff gehen, jo lange im Unterfah und es wird 
fo lange nur Grund gewebt, als feine Figur — die jih dann oben auf dem Zeuge 
bildet — erjdheinen joll. Kommt der Weber an die Figur, jo wird das Oberfach 
gebildet: a) aus der Hälfte der Grundkette, wenn beiſpielsweiſe der Grund tafft: oder 
leinwandartig ift; b) aus jenen Fäden der Fiqurkette, welche zur Figurbildung oben 
liegen müfjen. Es wird aljo nun zugleih gezogen und getreten. Da ein und ber: 


— — — — — 


!) Brevets, LXXIX. 420. 

2) Brevets, LXXIX. 448, 

) Gewerbeblatt für Sadjen, Jahrg. 1838, ©. 385. — Polyt. Centr. 1839, Bd. |, 
©. 280. — Mittheilungen 1855, ©. 136. 
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jelbe Figurfaden ftet3 während mehrerer Einſchüſſe im Oberfache bleibt, jo wird er 
nicht von jedem zweiten Schußfaden, jondern viel jeltener abgebunden (bevedt); mit 
einem Worte: die Figur it fein leinmwandartiges Gewebe, wenngleich der Grund 
ein ſolches darftellt; in erjterer liegt vielmehr der größte Theil der Figurkette frei, 
und unter ihr bildet jich fort und fort der Leinwandgrund. 

Iſt das Mufter von folder Zeihnung, daß es in jeiner Gritredung nad) der 
Längenrihtung des Stoffes keine (oder jehr unbedeutende) Unterbrechungen darbietet, 
jo finden ftetig (oder faſt jtetig) Hebungen aus der Figurkette jtatt; man kann da: 
ber ebenjo gut die figurbildenden Fäden diefer Kette liegen lafjen und die übrigen 
beben, wodurd die rechte Seite des Gewebes unten entiteht, entgegengejeßt dem 
vorftebend angenommenen Falle. Arbeitet dabei die Figurkette in mehrfädigen 
Tbeilen, joll aber die Abbindung in der Figur mit einfachen Fäden gejcheben, jo iſt 
e3 nötbig, nebit den vom Jacquard gehobenen volljtändigen Kettentbeilen auch einzelne 
der liegen gebliebenen Figurfäden ins Oberfach zu bringen. Dies ift dur ein 
Vordergeſchirr (vergl. S. 951) zu erreihen, deſſen Schäfte nur heben und 
nebft den Grundſchäften an die Tritte angeſchnürt find; gewöhnlicher aber läht man 
die in Rede ftehende Wirkung durh den Jacquard ausüben vermitteljt einer 
bejondern Hülfsvorrihtung, melde entweder aus Hebejhäften oder Tringles 
(tringles) bejtebt '). 

Hebefchäfte find eijerne Lineale von 25 bis 35mm Breite und ungefähr der 
Yänge, welche die auf dem Stuhle befindliche Jacquard-Maſchine in der Richtung 
ihtes Zylinders hat. An dem untern Theile des Jacquards wird mitteljt vier 
Schnuren ein bölzerner horizontaler Rahmen aufgehangen, welcher die Größe des 
Platinenbovens bat und fi etwa 300 MM unter demjelben befindet. Diejer Rahmen 
it dur dünne Holzftäbe in einen Roſt verwandelt, deſſen Spalte — jo viele als 
Hebeihäfte anzumenden find — nad der Yänge des Jacquards (d. b. parallel mit 
deſſen Platinenreihen) laufen. Auf dem Rahmen liegen die Hebejchäfte hochkantig, 
je einer über einem Spalte des Roſtes; jeder Hebeſchaft hängt mittelit zweier an 
feinen Enden befejtigter Schnuren an zwei Platinen der Jacquard:Mafchine und wird 
hierdurch im gehörigen Zeitpuntte gehoben. Der Harniſch iſt ie eingerichtet, daß 
jeder Figurkettenfaden einzeln paffirt wird (alfo nicht mehrere in ein Yeugringel), 
und dab er jeinen bejondern Heber hat. ever Heber ift jodann an einer Schnur 
obne Ende oder einer Schleife von ungefähr 200 Um Yänge befeftigt, und in diefer 
Schleife liegt ein Hebejchaft jo, daß bei der Ruhe des Stuhles die Schnur von defjen 
oberer Kante getragen wird. Oberhalb diefer langen Schleifen ſetzen die Heber ſich 
fort und find ſodann diejenigen, welche zu einem Kettentheile gehören, erſt ſchließlich 
an einer Korde vereinigt, durch lektere mit einer Platine verbunden. Hebt nun der 
Jacquard einige diefer Kettentheile und läßt andere liegen (melde legtere zur Figur: 
bildung dienen), jo bleibt offenbar die Möglichkeit, durch Emporzieben einzelner 
Hebeihäfte auch „einzelne Kettenfäden aus den liegen gebliebenen Kettentheilen zur 
Abbindung der Figur zu beben. 

Iringles find hölzerne Lineale, welde fih unterhalb des Harnijchbretes be: 
finden und parallel zu den Cinjchlagfäden des Gewebes liegen: Die Heber der 
tigen reichen 100 mm oder etwas mehr unter dem Harnifchbrete herab, jedenfalls jo 
weit, dab beim Heben der Platinen ihre Enden noch nicht diefes Bret erreihen. So 
Beit weicht die Einrichtung nicht von der gewöhnlichen ab. Will man nun Zringles 
anwenden, jo ftedt man durd die obern Enden der Ligen (welche Doppelfäden in 
Stleifenform find, ©. 948), unmittelbar bei dem Befeſtigungspunkte der Heber, die 
erwähnten hölzernen Lineale ein, und zwar je dur eine zu den Einſchlagfäden 


') Mittheilumgen 1857, S. 211. — Schweiz. 3. 1858, ©. 4. — Polyt. Centr. 
1862, ©. 710. 
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parallele Lißenreihe des Harnifches einen Tringle. Die Tringles find jehr dünn 
und 50 mm hreit; ihre breiten Flächen befinden jih in vertitaler Ebene; ein jeder 
hängt an drei Schnüren (Hebern) — zwei an den Enden, eine in der Mitte — 
welche durch Löcher des Harniichbretes hinaufgehen und oben gemeinſchaftlich mit 
einer Platine des Jacquards verbunden find. Es iſt demnach Elar, daß, menn der 
Jacquard einen der Tringles hebt, dieſer alle auf ihm liegenden Litzen mit in die 
Höhe nimmt, fofern diefe als zur Figurbildung gehörig liegen geblieben find; und 
da die Einrichtung jo getroffen ift, daß jeder Tringle aus jedem Stettentheile nur 
einen settenfaden hebt, jo werden hiermit die beabjidhtigten Bindungen in 
der Figur erzeugt. Bier, wie bei Anwendung der Hebejchäfte, jind die Kettenfäden 
einzeln in die Harnifchligen einzuziehen, alſo Sädchen und für mehrere Kettenfäden 
gemeinſchaftliche Maillons nicht dienlih. Der wejentliche Unterſchied bejtebt darin, 
daß die Hebeſchäfte auf die Heber oberhalb des Harnifchbretes, die Tringles bin: 
gegen direkt auf die Ligen unterhalb diejes Bretes wirken. 

Regelmäßig wird das Aufichweifen dann angewendet, wenn das Muſter nict 
aus Heinen ifolirten Figuren bejteht, jondern ununterbrodene oder wenig unter: 
brodene Yängenftreifen im Zeuge bildet. Dab man dem gemäß auch die Fiqurfette 
nur in entjprechenden jtreifen: oder büfchelartigen Abtbeilungen (von aleicher oder 
verjchiedener Farbe) jchert, zwiichen welchen beim Aufbäumen und Einpaffiren die 
gehörigen leeren Räume gelajjen werden, gebt aus der Natur der Sade hervor. 
Die auf der Rüdfeite lofe (ungebunden) liegen bleibenden Portionen der Figurkette 
werden, wenn jie von einigermaßen bedeutender Länge find, auf dem fertigen Zeuge 
ausgefchnitten, wie jene des Figurſchuſſes bei lancirten Muſtern (S. 976). Enthält 
das aufgeihmweifte Mujter mehrere Farben, jo wird jede Farbe der Kette für ſich 
gejhert und auf einen bejondern Baum gebradt. In ver Neihe, wie die Ketten: 
fäden durd das Nietblatt gehen, müſſen dann die verjchiedenen Farben mit einander 
und mit den Grundfäden gehörig abwechſeln. 

Injofern durch das Aufjchweifen ein ähnlicher Erfolg gewonnen werben fan, 
wie durch das Broſchiren, inebejondere das Panciren, S. 976 (nämlich eine Figur aus 
Fäden, von denen der Grund nichts enthält), fonkurriren beide Arten von Figurirung 
mit einander. Es bleibt zwar manchmal der Willkür überlaffen, ob man bie Figur durch 
Ketten und Einſchußfäden bilden will; in den meiften Fällen wird aber die Wahl da— 
durch beftimmt, daß man tradtet, jo wenig Material als möglich durch das Aus: 
ſchneiden aufzuopfern, Muſter, welche aus figurirten, ziemlich weit von einander ent 
fernten Längenftreifen befteben, werden Daher am zwedmäßigften durch Aufichweifen dar: 
geftellt, weil man, wenn man fie brojchiren wollte, allen Figurſchuß, der auf der Kebr- 
jeite nuglos von einem Streifen zum andern läuft, verlieren würde. Fiqurirte Quer— 
ftreifen oder zerftreute Heine Figuren, die in der Breiten-Richtung näher beifamment fteben als 
nad} der Länge des Zeuges, eignen fh dagegen vorzugsweiſe und oft ausschließlich zum 
Lanciren, 

Nicht felten verbindet man das Aufjchweifen einer Figur mit dem Broichiren oder 
mit der Figurbildung durch den Einſchuß (Grundſchuß) im der Grundkette ſelbſt, ſodaß 
im letztern Falle einige Theile der Zeichnung durch die Figurkette, andere durch Das 
Flottliegen des Einſchuſſes über der Grundkette (ebenjo wie bei den Muftern der Ab- 
tbeilung I, ©. 915, 919) fih bilden, Dieſe Berfabrungsarten gewähren den doppelten 
Bortbeil, daß man mebrfarbige Mufter erbält, ohne in der Figurkette mebr als eine oder 
ein paar Farben zu baben; und daß, durch die Abwechslung in der Richtung der Fäden, 
ein angenehmes Spiel mit dem Glanze der Figur entfteht. 

Zu den aufgejchweiften (durch Verſchiedenheit der Kette gemufterten) Zeugen find, 
im weiteren Sinne des Ausdrudes, auch diejenigen zu vechuen, bei welchen Pängen- 
ftreifen von verichiedenartigem Stoffe mit einander abwedjeln, 3. B. Atlas und Köper, 
oder leinwandartiger Erund und Atlas, oder Tafft und Gaze, oder glatter Köpergrund 
und Heinfigurirte Streifen ꝛe. Nach der in gegenmwärtiger Darftellung beobachteten Ein- 
tbeifung fallen aber dergleichen Gewebe umter den Abjchnitt I (S. 929 d, u. ſ. m.). 
Die Verſchiedenheiten liegen bier theils in der Art und in dem mehr oder minder großen 
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Kädenreichtbum der einzelnen Ketten» Abtbeilungen, welche gleihjam ebenſoviele neben 
einander aufgeipannte Ketten bilden, und (obme eine eigene Figur-Kette) durch den Ein- 
ſchuß in ein Stüd zufammengewebt werden; tbeil® in der Art, diefe Abtheilungen beim 
Weben (jei e8 ganz allein durch Schäfte, ſei es theilweiſe mittelſt des Zuges) Fach 
machen zu laſſen. Hier, ſowie in der gauzen Muſterweberei, iſt dem Geſchmacke und 
der Erfindungsgabe des Anordners unendlich viel überlaſſen, und eine ſchriftliche Dar- 


ftellung Kann böchftens etwa eine Ahnung von der Menge möglider Kombinationen er: 
weden. 


IV. Durchbrochene Stoffe (etofles a jour). 


Durchbrochene Mufter in gewebten Stoffen verjchiedener Art entjteben mitteljt 
Kreuzung oder Verſchlingung beitimmter Kettenfäden mit andern unmittelbar daneben 
oder in der Nähe liegenden Kettenfäden, wobei durch Eintragfäden dieje Ver: 
ihlingungen fejtgehalten werden. Zur Erreibung des Zwedes dient entweder die 
Einrichtung des Gazeſtuhls (S. 896) oder ein Apparat an der Lade des Webjtuhles: 
der jogenannte Stichſtab. 

A) Das Gazegefhirr wirkt theild auf die beim Weben der glatten Gaze erörterte 
Weiſe durch Kreuzung des Bolfadens mit dem zu ihm gehörigen einen Stüdfaben, 
tbeils durch Hinüberziehen eines Polfadens links oder recht unter. oder über 
mehreren Stüdfäden. An einem jehr einfachen Beifpiele ſoll gezeigt werden, wie 
in einem leinwandartigen Stoffe (Muffelin oder ähnlichem lodern Gewebe) durd- 
brodhene Yängenftreifen erzeugt werden können. Wenn man in der Kette in regel: 
mäßigen Entfernungen leere Räume läßt, alſo die Kette jtreifenweije jchert, auf: 
bäumt und einzieht, 3. B. abwechfend 25 mM breit vollzäblig und 5 WM breit leer; 
jo wird der Einſchuß in den leeren Räumen ungebunden liegen und gleihmäßig 
vertbeilte loje Querfädchen bilden, welche noch feine gefällige Abwechslung mit dem 
leinwandartigen Gewebe der Streifen darbieten. Fügt man aber hinzu, daß die 
eriten zwei und die lebten zwei Kettenfäden eines jeden der leinwandartigen Streifen 
durch den Gazeſtuhl in Stand geſetzt find, abwechjelnd Kreuzfach und offenes Fach 
mit einander zu maden; und daß 3. B. je 4 Schußfäden zufammen in das Kreuz: 
fach, dann wieder 4 in das offene Fach eingefhoffen werden: fo werden diefe vier: 
faben Einſchußfäden durch die Kreuzungen des Stüd: und Polfadens, zwiſchen 
welchen fie eingefhloffen find, an einander gedrängt, und es hört dadurd die gleid): 
mäbige Bertheilung des Einjchuffes in den von Kettenfäden entblößten Streifen der: 
geitalt auf, daß pielmehr 4 und 4 der oben erwähnten Querfäden nahe beifammen 
liegen, und zwiſchen dieſen Büfchelben größere offene Räume entjtehen. Läßt man 
überdies etwa nod in der Mitte jedes ſolchen durchbrochenen Streifens einen Bol: 
und einen Stüdfaden dergeitalt mit einander dur die ganze Länge hingehen, daß 
dieje beiden zwijchen ihren Kreuzungen die Querfädchen ebenfalls zu 4 und 4 (in der 
nämlihen oder in verfjchiedener Abtheilung) zufammenfafl en, jo ergiebt ſich dadurch 
eine neue Modifikation der Deffnungen. Die leinwandartigen Streifen werden oft 
durh Stiderei (S. 978) verziert, was aber natürlihb mit dem Weben der durch— 
brodenen Streifen in feiner wejentlihen oder nothwendigen Verbindung jteht. 

Im Uebrigen mögen, binfichtlih der mitteljt des Gazeſtuhles zu gewinnenden 
durhbrochenen Stoffe im Allgemeinen, nachſtehende Bemerkungen genügen. Die 
Hauptmittel, durch welche man durchbrochene Muſter hervorbringt und modifizirt, 
ſind folgende: 1) Daß man bald nur einige, bald aber alle Kettenfäden zur Bildung 
des Kreuzfaches mitteljt des Gazejchaftes vorridtet-. 2) Daß man nad gemilien 
Kegeln mehr oder weniger Schußfäden zwifchen zwei Kreuzungen eines Fadenpaares 
einſchließt. 3) Daß man die Polfäden mit den Stückfäden abwechſelnd eine Zeit 
lang bloß offenes Fach und eine Zeit lang ſowohl offenes Fach als Kreuzfach machen 
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läßt, und diefes Verfahren in Bezug auf verfhiedene Abtheilungen der Kette ver: 
ſchieden modifizirt. 4) Daß man mitteljt der Gazeſchäfte die Polfäden über mebr 
als einen Stüdfaden herüber und nachher wieder hinüber zieht, wodurd die Pol: 
fäden verjchiedenartige geichlängelte Linien bilden; wobei, jofern die mitteljt eines 
Polfadens zu umjhlingenden Fäden nicht jämmtlich in demjelben Rohre des Niet: 
blattes jtehen, es nöthig wird, die Gazejhäfte vor dem Blatte anzubringen, weil 
fonft die Zähne des legtern der Verkreuzung im Wege ftehen würden. 5) Daß man 
mehrere (3. B. 4) Kettenfäden gemeinfhaftlih mit ebenjovielen benachbarten ſich 
freuzen läßt, und zwar ohne Anwendung des zu andern Gazegeweben erforderlichen 
Halbihaftes (S. 897) '). Dur mannigfaltige Verbindungen diefer Methoden ıberven 
jehr verfhiedenartige durhbrochene Gewebe erzeugt; 3. B. ſolche, bei melden durd 
Theile der Polfäden zufammenhängende diagonale Linien gebildet find (Köper— 
Gaze, tweeled gauze); oder durchbrochene Mujter auf glattem Gazegrunde (gaze 
damassee) ; oder ein völlig jpisenähnlicher Stoff (Entoilage, entoilage); u. dgl. m. 

B) Der Stichftab?) ift geeignet, ſchmale durchbrochene Querſtreifchen im Ge: 
webe hervorzubringen, welche im Allgemeinen als ruſſiſcher Stich benannt, nad 
Verſchiedenheit der darin auftretenden Fädenverfreuzung aber mit den Namen ein: 
facher Stid, Kreuzſtich, Hohlnath und Stegeljtich bezeichnet werden, und 
hauptſächlich zur Verzierung von baummollenen Kleider: und Gardinenftoffen (Mull, 
Jaconet) Anwendung finden. Die zwifchen zwei ſolchen durchbrochenen Streifen 
eingejchlofjenen breiteren Theile des glatten Gewebes (welche ſehr oft mit Stiderei 
oder Brofchirung verjehen werden) beißen Stidhjtreifen, Einjaßitreifen oder 
Hohlnathftreifen (lapets, entre- deux); verbindet man aber mehrere auf einander 
folgende Streifchen der gedachten Art jo, daß fie breitere (nicht mehr nur als Ein 
fafjung, fondern jelbitftändig mit dem glatten Gewebe abwechjelnd auftretende) Par: 
tieen bilden, jo werden diefe Njour:Streifen genannt. 

In Anfehung jeiner allgemeinen Bejchaffenheit und feiner Bewegungen ijt der 
Stichſtab nahe verwandt mit dem zu geftidter Arbeit dienenden Nabdeljtabe (S. 979). 
Mie diefer ift er an der Vorderfeite der Lade angebracht, und ebenje wird ihm nebit 
auf: und abjteigender Bewegung eine auf bejtimmtes Maß eingegrenzte Schiebung 
nad) rechts und links ertheilt. Aber die Nadeln des Stichjtabes find jehr zahlreich (auf 
je 48 Kettenfäden 3, 4, 6, 8 oder 12 Nadeln, in 1 Meter Stoffbreite nicht jelten 
600 big 800) und haben am untern Ende jtatt des Debres ein offnes Hälchen. Wird 
nun dur einen Tritt die Kette derartig geipalten, daß je 8, 6, 4, 3 oder 2 benad- 
barte Fäden ins Unterfah und daneben ebenfoviele ins Oberfach geben; wird ferner 
der Stichſtab jo gejentt, daß deſſen Nadeln durch die offenen Räume des Oberfaches 
binabgehen und ihre Häkchen mitten zwijchen Ober: und Unterfach ſich befinden; 
jhiebt man dann den Stab jeitwärts 3. B. nad rechts; ſenkt man ihn weiter ein, 
damit die Nadeln jekt auch durch das Unterfadh ein wenig hindurdhgeben ; jchiebt ihn 
jofort wieder linfs und hebt jchliehlih die Nadeln aus der Kette, jo bringen dieje auf 
ihren Hälchen ſämmtliche Unterfahfäden hinauf, aber jede Portion an einer andern 
al3 der natürlichen Stelle, nämlich weiter nad) links gerüdt. Indem hierauf diejes 
tünſtliche Oberfah mitteljt der Nadeln erhoben gehalten, das bisherige Oberfach bin: 
gegen niedergetreten wird, ſchießt man einen etwas ſtarken (gejwirnten) Eintragfaden 
— Stibfaden — ein, der mit dem Stichitabe angejchlagen wird und die Kreuzung 
der Kette bindet. Mie zum Schluß der neuerdings halb eingejentte Stab durch Redts: 
ichieben die verjeßten Ktettenfäden an ihre natürlihe Stelle zurüdbringt und von 
ihnen befreit herausgezogen werden kann, ergiebt fi von jelbjt. — Eine abgeänderte 
Anordnung des Stichſtabes bejteht darin, denjelben unter die Kette zu legen, von wo 

1) Berliner Berbandlungen 1858, ©. 136. 

?) Mittheilungen 1856, ©. 93. — Polyt. Centr. 1856, ©. 769. 
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er mitteljt eines Irittes zum Aufiteigen veranlaßt wird, damit feine nach oben ftehen: 
den Nadeln die gefaßten Kettenfäden über die andern erheben. 


V. Doppel: Gewebe, 


Stellt man fich vor, daß auf einem Webjtuble zwei Ketten, eine nahe über der 
andern, aufgebäumt und ausgejpannt feien, von welchen jede mit einem eigenen 
Einſchuſſe leinwandartig verwebt wird, jo entitehen zwei getrennte Zeugjtüde, wenn 
beide Ketten ftets von einander unabhängig bleiben, oder ein ſchlauchförmiges Hohl: 
gewebe, jofern der Einſchuß wechjelweife aus einer Kette in die andere übertritt und 
beide an den Rändern zufammenmwebt (S. 887 — 891); in beiden Fällen bildet ſich 
durdaus nichts, was einem Mufter ähnlih wäre. Mit einer geringen Abänderung, 
und unter gänzlicher Beibehaltung des leinwandartigen Fädenverbandes, kann jedoch 
bei diefer Anordnung ein wahres Mufter erzeugt werden. Das Mittel hierzu befteht 
im Allgemeinen darin, dab die beiden Stoffe, welche aus den zwei Ketten entjtehen, 
nah einer bejtinnmten Regel jtellenweije zu einem einzigen Zeuge zufammengemebt 
werden. Diefe Vereinigung findet nirgend flächenweiſe ftatt, jondern nicht an: 
ders als in geraden oder beliebig gefrümmten Linien; und diefe Linien find es, 
welche die Figur bilden, während innerhalb der von ihnen eingefaßten Flächenräume 
die beiden Gewebe unverbunden — gleichſam jadartige, ringsum geſchloſſene Höh— 
lungen zwiſchen ſich laſſend — auf einander liegen. Im Beſondern geſchieht die Aus— 
führung wieder auf zweierlei Art, indem man zwei verſchiedene Wege einſchlägt, um 
die von den Figurlinien umgrenzten Felder hervortretend und auffallend zu machen. 
Das erſte Verfahren beſteht darin, daß man die beiden Ketten A und B aus ver: 
ihiedenfarbigen Fäden zufammenjekt und fie nad einem gewiſſen Geſetze dergeftalt 
ftellenweife ihre Plätze wechſeln läßt, daß an einigen Orten des Gewebes die Kette 
A die obere und B die untere iſt; an den übrigen Orten hingegen B obenauf ſich 
befindet und A unten. Mit diefem Wechſel der Ketten ift die dreifache Folge ver: 
bunden: a) daß eine jede Fläche des doppelten Zeuges aus regelmäßig abwechſelnden 
Portionen verſchiedenfarbigen Stoffes beſteht, von welden die der einen Farbe Figur, 
die der andern Farbe Grund voritellen; b) daß beide Seiten des Doppelgewebes der 
Zeichnung nach einander gleich, aber dennoch von einander verfchieden find, indem 
auf der einen Seite die Farbe Figur macht, weldhe auf der andern Seite den Grund 
bildet, und umgekehrt; ec) daß jeder Gintragfaden — da er bejtimmt nur einer der 
beiden Ketten angehört — dem Platzwechſel diefer Kette folgt, d. h. bald von dem 
untern in das obere Gewebe, bald von diefem in jenes übertritt; wodurdh an dieſen 
(jufammen die Grenzlinien der Figur bildenden) Uebergangspunften das obere und 
das untere Gewebe aneinander gebeftet werden. Diefe Art Doppelgewebe fommt haupt: 
jäblid bei dem mwollenen Fußdeden : Zeuge vor, welder von feinem erften Erzeugungs: 
orte (der engliihen Stadt Kivderminfter) den Namen Kidderminſter-Teppich 
(Kidderminster carpet) erhalten hat. Man kann ihre Befchaffenbeit, binfichtlich der 
Toppeljeitigteit des Mufters, vielleicht am füglichiten dadurd erläutern, daß man ſich 
voritellt: es fei auf zwei, unverbunden auf einander liegenden, leinwandartigen Zeug: 
füden eine Figur vorgezeihnet und ausgefchnitten, das untere der herausgefchnitte: 
nen Stüde auf das obere gelegt, der Hand beider ringsum zufammengeflebt, und 
das Ganze nach diejer Verwechslung wieder in die Deffnung eingefebt. 

Die zweite Art ift jene, welche man an dem unter der Benennung Piqué (pique, 
quilting, marseille) bekannten Baummollitoffe findet. Hier bleibt die obere Kette be: 
ſtändig die obere und die untere bejtändig die untere; die Vereinigung beider erfolgt 
an den gehörigen Punkten dadurch, dab einzelne Fäden der untern Kette in die obere 
binaufgehoben und im diefelbe eingewebt werden. Das Mufter ftellt ſich nicht durch 
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Farbenverfchiedenheit dar, ſondern wird allein dadurch fichtbar, daß die von den Figur: 
oder Bindungs Linien eingefchloffenen Felder — eben weil bier die beiden Gewebe 
getrennt liegen — dider und hervorragend erfcheinen, was durch eine zwijchen beide 
Gewebe eingebrachte Fadenfüllung noch verjtärkt wird, indeß die Bindungälinien, in 
welchen beide Ketten zufammen nur ein Gewebe ausmachen, wie feine Furchen ver: 
tieft fih daritellen. Dadurch entjteht die vollkommenſte Aehnlichkeit mit einer mit 
Baumwolle ausgejtopften und abgenähten (geiteppten) Bettdede, wovon aud der 
Name (piquer=fteppen) hergeleitet ijt. 


A) Kidderminfter - Teppiche, 


Die Mufter beitehen hierbei in Laubwerk, Arabesten, Roſetten, geometriſchen 
Fiquren u. dgl., nad deren Umriffen die Bindungen laufen, durd welche beide Ge: 
webe mit einander zufjammenbängen. Um im Folgenden den Ausdrud zu erleichtern, 
jei aleih ver ſpezielle Fall angenommen, daß die eine Kette ganz aus rothen, die 
andere ganz aus jhwarzen Fäden beitehe. Dann erfcheint die Figur auf der einen 
Seite roth in jhwarzem Grunde, auf der andern Seite jhwarz in rothem Grunde. 
Man kann aber nad Belieben beide Ketten ftreifenweife aus Fäden von mehreren 
verschiedenen Farben zujammenjegen und dadurch ſehr mannigfaltige gefällige Ab: 
wechslungen hervorbringen. Es iſt ſchon gejagt, daß ſowohl Figur als Grund lein— 
wandartig gewebt ſind. Der Einſchuß iſt in dem einfachſten Falle gleichfarbig mit 
der Kette, zu welcher er gehört, alſo in unſerm Beiſpiele roth für die rothe und 
ſchwarz für die ſchwarze Kette; und es wird von jeder Farbe ein Faden in beſtän— 
diger Abwechslung eingefchofien. Um die Manniafaltigkeit des Farbenſpieles zu ver: 
größern, kann man jedoch, gleichwie in der Nette, Streifen von beliebiger Breite 
aus mebrerlei Farben bilden, von welden aber in jedem Streifen zwei entbalten 
jind, die Yaden um Faden mit einander abwechjeln. Die zwei Ketten, nämlich (im 
angenommenen alle) die rotbe und jcehwarze, können in der That abgefondert von 
einander auf zwei Bäumen aufgebäumt fein; e3 genügt aber au, wenn man jie 
als eine einzige Kette vereinigt jchert, und aufbäunt, wo dann dieje Kette durch und 
durch abwehjelnd einen ſchwarzen und einen rotben Faden enthält. 

Das Weben geihieht mit der Jacquard-Maſchine und ohne Beihülfe von Grund: 
ihäften. Es jind zwei Harnifche hinter einander angebracdt, von welden der eine 
(A) alle jhwarzen, der andere (B) alle rotben Kettenfäden in feinen Ligen entbält. 
Gntiprebend iſt die Yänge des Prisma (des Zplinders) und der Mujterpappen an 
der Jacquard-Maſchine in zwei gleiche Theile getbeilt, von welchen der eine den Pla: 
tinen der rothen Fäden, der andere den Platinen der ſchwarzen Fäden zugebört. Cs 
wird bier angenommen: oben auf dem Gewebe entjtebe rothe Figur in ſchwarzem 
Grunde, mithin unten jchwarze Figur in rothem Grunde. Unter diefer Voraus: 
jegung ijt die Hebung der Fäden folgende: Wenn ſchwarz eingeſchoſſen wird, je 
gebt die Hälfte aller ſchwarzen Nettenfäden aus dem Harniſche A (dp. b. Faden 
1,3, 5, 7,9, 11, u. f. w.), und die ganze Zahl der innerhalb der Figur: 
grenze liegenden rotben Fäden aus dem Harniſche B, hinauf; der jchwarze 
Schubfaden bindet aljo oben im Grunde leinwandartig, und unten in der Figur, 
aber an beiden Orten zwiſchen ſchwarzen Kettenfäden, während jämmtliche rotbe 
Fäden — und zwar oben in der Figur, unten im Grunde — ihn beveden. Mird 
jodann roth eingejchoflen, jo hebt fih die Hälfte aller rotben Fäden (1, 3,5, 
5,9% u. ſ. w.) nebit allenaußer der Figur (im Grunde) liegenden fbwarzen; 
der rothe Schuß bindet mithin nur zwiichen rothen Mettenfäden, und läßt alle 
ihwarzen Fäden frei liegen: über ſich, jofern fie oben Grund; unter jich, jofern fie 
unten Figur bilden follen. Beim hierauf folgenden zweiten ſchwarzen Schuſſe 
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ift die Hebung wie beim erjten, nur mit dem Unterſchiede, daß die binaufgehende 
Hälfte der ſchwarzen Fäden die andere (aus Faden 2, 4, 6, 8, 10, ... . beſtehende) 
iſt. In eben diefer Beziehung, und ausſchließlich bierin, unterfcheidet fih der zweite 
rotbe Schuß vom eriten rothen, indem nun die andere Hälfte aller rotben 
Fäden (2, 4,6, 8, . . . ) und wie vorher die ganze Zahl der [hwarzen Fäden, 
joweit fie dem Grunde angehören, in die Höhe gebt. Der fünfte Schuß iſt wie 
der erite, u. ſ. f.; wobei fich jedoch von jelbjt ergiebt, daß die Unterjcheidung der 
Fäden in Grund: und Fiqurfäden nad der Beichaffenheit des Muſters ſich modifizirt, 
jedak z. B. für einen ſchwarzen Schuß mande rothe Fäden zum Grunde gehören, 
welche bei dem vorbergebenden oder folgenden ſchwarzen Schuffe Figur machen, und 
daher bei eriterem liegen bleiben, bei lekterem aufgehen müſſen. Die Cintragfäden 
jbieben ih in allen Theilen des Gewebes durch den Schlag der Lade jo dicht an 
einander, dab weder Figur noch Grund der einen Seite die darunter liegenden Theile 
der andern Seite durchſcheinen läßt. 


Nach gleihem Prinzipe verfertigt man aud andere boppelte Gewebe mit farbigem 
Rufter, 3. B. geflammten doppelten Flanell. 


B) Piquo. 


Tie beiden Ketten, welche bierbei erfordert werden, find immer getrennt von 
einander, jede auf einem bejondern Baume aufgebäumt, weil fie fih nicht nur un: 
gleih einweben, jondern auch aus verfciedenem Garne beftehen. Man nimmt 
nämlich jederzeit zu Kette und Einſchuß des obern Gewebes (welches die rechte Seite 
des Zeuges bildet ımd Grund, /ace, genannt wird) feineres Garn als zu dem 
untern Gewebe (Futter, back). Der Grund enthält zweimal jo viel Kettenfäden 
und zweimal fo viel Eintragfäden als das Futter. Wegen des erjtern Umſtandes 
werden durchgehends 2 Grundfäden und 1 Futterfaden (Steppfaden) in ein 
Rohr des Nietblattes gezogen. Die Steppung (piqfire, stitching), d. b. die Gefammt: 
beit der Punkte, wo, dur den Uebergang von Fäden aus der untern Kette in die 
obere, der Grund mit dem Futter zufammenbängt (S. 986) bildet meift ſchräge, fich 
durhfreuzende Linien, wodurd auf der rechten Seite Vierede (Garreaur, carreaux, 
diamonds) entjtehen; manchmal beiteht aber das Mufter auch in Streifen oder 
anderen Figuren. Hier joll zur Grläuterung das gewöhnlichſte Mujfter, mit fo: 
genanntem Eleinen Garreau gewählt werden, aus weldem die Stuhl-Einrichtung 
tür andere Fälle fich leicht ableiten läßt. 
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Scäfte find am Stuhle vorhanden: vier für die obere Kette GGrundſchäfte, 
Grundjlügel), von welchen je 2 dur einen Tritt zugleich und jtets miteinander 
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gehen, wie überhaupt bei’ feinen leinwandartigen Zeugen (S. 872); und jteben zum 
Defjin, welche hinter den Grundſchäften hängen. In dieſe 7 Schäfte wird die Futter: 
fette auf Spiße eingezogen (©. 922), wie die Figur (S. 987) durch die Zahlen bei 
A anzeigt. Es fommt nämlich 

der Faden 1. 2. 3. 4.5. 6.7.8.9. 10. 11. 12. ' 13. 14. 15. 

in den Schaft 1. 2. 3. 4.5.6.7.6.5. 4 32. 1: 2 EEE 
Die Bewegung der Schäfte geſchieht theils durch Tritte allein, theils durd Tritte 

und dur den Zug (die Trommelmaſchine ©. 957, oder einen Kleinen Jacquard). 
Im lestern Falle, welcher bier zunächit angenommen werden joll, bedarf man nur 
dreier Tritte, nämlich zweier für die obere Kette, wovon der 1. den 1. und 3. Schaft, 
der 2. den 2. und 4. Schaft diefer Kette hebt; und eines ZTrittes für die Trommel 
oder den Jacquard (Majchinentritt). Die 7 Schäfte der Futterkette hängen an 7 Pla: 
tinen der Trommel: oder Jacauard:Mafchine auf die befannte Art. Beim MWeben wird 
folgendermaßen verfahren: Der Arbeiter tritt mit dem linten Fuße den Maſchinen— 
tritt, und hebt bierdurd, wie man aus den Punkten der Horizontalreihe a in obiger 
Figur fieht, die Schäfte 1 und 7 der Futterfette. Alle in diefen Schäften befindlichen 
Fäden fommen fomit in die Höhe. Zugleich wird mit dem rechten Fuße ein Tritt der 
obern Kette getreten, der die Hälfte diefer Kette zur Bildung eines leinmandartigen 
Zeuges hebt und die Hälfte niederzieht. Im Oberfache befinden fih alfo nun, außer 
ver halben Fädenanzahl der obern Kette, auch die Schäfte 1 und 7 der Futterkette, 
welche durch ihre Platinen gehoben worden find; das Unterfach befteht aus den 
andern beiden Schäften der obern Kette und den Schäften 2, 3, 4, 5, 6 der Futter: 
fette. Es wird nun der erjte Schußfaden mit dem feinern Cintrage durch dieſes 
Fach gelegt. Hierauf tritt der Weber den 2. Tritt der obern Kette, indem er feinen 
linten Fuß auf dem Mafchinentritte läßt, und alfo die Schäfte 1 und 7 der Trommel 
oben erhält. Dadurch geht die zweite Hälfte der obern Kette zu diefen beiden Schäften 
in das Oberfach, die vorher gehobene erjte Hälfte finkt dagegen nieder, und es wird, 
mit derjelben Schüge wie vorher, ein zweiter Faden eingejchoffen. Diefe beiden 
Einſchußfäden verbinden aljo die obere Kette zu einem leinwandartigen Zeuge, und 
liegen zugleich unter jenen Fäden der Futterkette, welche mit den Schäften 1 und 7 
diefer Kette in die Höhe gegangen waren. Nun läßt man alle Tritte los, und es 
wird die Schüge mit dem feinen Eintrage bei Seite gelegt. Man nimmt dafür jene 
mit grobem Garne, und ſchießt — ohne zu treten — einen Faden zwiſchen beiden 
Ketten dur, der obne irgendwo zu binden, darin liegen bleibt und als Füllung 
(Watte, wadding) dient, um den Garreaur des Piqué mehr Köper zu geben, damit 
fie nicht flah und hohl liegen, jondern gehörig herportreten. Sodann tritt man den 
Majhinentritt zum zweitenmale. Diejer hebt jeßt, vermöge der Trommel oder dei 
Nacquards, die Schäfte 1, 3, 5, 7 der Futterkette, und läßt nur die Schäfte 2, 4, 6 
eben bdiejer Kette im Unterfahe. Wenn man in der Figur auf ©. 987 die bei A 
stehenden Zahlen nachfieht, jo bemerkt man, daß die erwähnten Scäfte 1, 3, 5, 7 
zufammen die Hälfte der Futterkette enthalten. Gin Einſchuß von grobem Faden, 
welder nun gemacht wird, verbindet aljo die Futterkette auf Peinwandart. Nach den 
bejehriebenen vier Schußfäden, von melden 

der 1. und 2. in die obere Kette, 

der 3. unverbunden zwijchen beide Ketten, 

der 4. in die untere Kette 
gelommen it, fängt das Treten und Einſchießen wieder in derjelben Art von. vorn 
an, und wird jo fortgejeßt; nur fommen dabei jedesmal, jo oft der Maſchinentritt 
von Neuem niedergejogen wird, andere von den 7 Schäften der Futterkette in die 
Höhe, bis das Muſter ein Dial vollendet ift und deſſen Wiederholung anfängt. Dieſer 
Fall tritt nah 24 Schußfäden ein, wie folgendes Schema vollftändig zeigt. Es be: 
deutet darin 
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I. den erſten Tritt der obern Kette 
I. den weiten „, u mn m 
M. den Mafchinentritt, 

1, 2,3, 4, 5, 6,7 die fieben Echäfte der untern oder Futterkette: — 1’, 2‘ die zwei 
Paare von Schäften, in welchen die obere Kette eingezogen ift, und von denen 
jedes Paar die halbe Anzahl der Fäden enthält. Man muß fi unter 1’ den 
l. und 3. Schaft und unter ?' den 2. und 4. Schaft gleihfam wie ein Ganzes 
denfen; denn wäre die Kette weniger fadenreich, jo würden zwei Schäfte dafür 

hinreichend fein. 
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| 1 ‚feinen Faden) durch die 
obere Kette | I. und M. | 1‘ 1:34 
2 desgleichen desgl. I. und M. 2 117 | 
)P443 groben F. zwiſchen beiden | 
Ketten feiner — 
4 desal. d. d. untere N 
Kette M — 2. 1.35 79 
5 feinen F d. d. o. K. J. M. 1. 2. 6 
b46 desgl. desgl. LM 2 2. 6 
7 groben F zw. b. K. feiner 8 
8 desgl. d. d. u. K. M. 11% 469 
9 feinen $. | d.d.o. K. LM ı% 3.5 
. ‚10 desgl. desgl. II. M. 2’ 3.59 
11 groben F zw. b. K. keiner 1. 2 
12 desgl. d. d. u. K. M. 1 . 367 
13 feinen 9. d. d. o. K. I. M. 1‘ 4 
al desgl, desgl. IL.M % 4 
15 groben F zw. b. K. feiner SR) 
16 desg dv.d. u K. 1.9.2.4 6 | 
7 feinen F. d. d. o. K I. M. 1‘ 3. 5 \ 
118 desgl. desgl. I. M. 2 3.5 | 
19 groben F zw. b. K. feiner 1.58 j 
20 desgl. | dd. u. K. M. CE SE Fe 
21 feinen F. d. d. o. K I. M I’ 2. 6 | 
12 desgl. desgl. I. A. |? 2.6 | 
23 groben zw. b. K. feine | 1. 2 ! 
24 del. vu. “m. |». 6. | 





') Diefe Buchftaben beziehen fih auf die gleihnamigen Horizontalreiben ber Figur 
-auf S. 987, durch deren jede der Raum ausgebrüdt ift, welchen vier auf ein» 
me folgende Schußfäden umfaffen. 

»)1, 3, 5, 7 enthalten zufammen bie eine Hälfte der Futterlette. 

2 ri 6 enthalten zufammen die andere Hälfte der Futterkette. 
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Nah dem 24. Einſchuſſe wird wieder mit dem 1. angefangen und die Neibe 
von Neuem durchgemacht. 

Webt man den Piqué ohne Trommel oder Jacquard, jo bedarf man, jtatt bee 
Maſchinentrittes, 6 Tritte, nämlic 4 (welche bin umd ber getreten werden) zum Heben 
der Steppfüden und 2 zum leinwandartigen face der Autterfette, außer den zwei Tritten 
zur obern Kette, wie im vorigen Falle. Die Anſchnürung muß ſo beſchaffen fein, daß 











der Tritt aufbebt die Scäfte 
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rechter 0. 3: 0a: 
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| 3 1. 7 
linfer]) 4 2.6 
Fuß De er a 
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Man läft oft, bei geringeren Socken da Barc, v deu Fuuſchuß oder die Watte weg; 
und dieſer Fall ſoll hier angenommen werden. Die beim Treten zu beobachtende * 
nung ergiebt ſich dann, wenn man berückſichtigt, daß das Oberfach jedesmal ſo be 
ſchaffen ſein muß, wie es in der letzten Spalte obiger Tabelle (S. 989) bezeichnet iſt; 
mit dem Unterſchiede, daß der 3., 7., 11., 15., 19., 23. Einſchuß wegfallen. Die Tabelle 
zeigt nämlich an, daß man für die noch üben 18 Einſchußfäden die Tritte folgender: 
maßen, zum Theil paarweife, zu treten bat: I, 3; U, 3; 1; — 1, 7 I, 4; 23 — 
1,5;0,51; — — 51; —L4; U, 

Nicht felten wird der piquẽ mit aufgeſchweiften farbigen Muftern — oder mit 
atlasartigen Querſtreifen (in welchen der Einſchuß flott liegt) durchwebt. Im letztern 
Falle findet, fo lange als die obere Kette zu Atlas verwebt wird, feine Steppung ftatt, 
jendern das Futter liegt unter dem Atlas frei (ohne Verbindung mit demjelben). Bringt 
man mit Atlasitreifen zugleich ein aufgejchweiftes farbiges Mufter (S. 980) an, Te 
bleiben, im Piqué jelbft, Die Theile der Figurkette, welche nicht auf der rechten Seite 
erjcheinen Dürfen, unterbalb des Autterd; im den Atlasftreifen aber werden fie zwijchen 
den Atlas und das Futter einaeichloffen, um fo viel ala möglich davon zu verberaen. 

Nach Art des Piqué werden Doppelftoffe auch aus wollenem Garne zuweilen gewebt. 


Anhang zur vierten Abtheilung. 


Ueber die Modififationen der Gewebe, welche durch Narben: 
Berfchiedenheiten entiteben. 


Es liegt in der Natur der Sache, dab man den Figuren gemufterter Zeuge 
durh Anwendung verjchiedenfarbiger Fäden auf mannigfaltige Weife ein aus 
zeichnenderes und lebhafteres, überhaupt anfprechenderes Anjeben geben kann. Dies 
geihieht in der größten Ausdehnung bei aufgejchweiften und broſchirten Mujtern, | 
wo man, durch Anwendung mehrerer Farben in der Figqurfette oder im Figurſchuß, 
Blumen u. dal. von Äußerjt reicher und gejälliger Farbenmiſchung berzuitellen ver: 
mag. Aber auch bei Zeugen, deren Figur dur Nette und Einſchuß des Grund: 
gewebes gebildet wird, kann großer Vortheil aus Farbenverſchiedenheiten gezogen 
werden, indem man z. B. ftreifenweife in der Nette oder im Eintrage, oder in 
beiden zugleich, mebrere Farben mit einander abwecjeln läßt; oder indem man. 
den Einſchuß im Ganzen aus einer Narbe wählt, welche von der der Kette ver: 
ſchieden iſt. Auf letztere Art laſſen Sich (mittelit der Jacquard-Maſchine, welde 
unter allen Vorrichtungen zu gezogener Arbeit ausschließlich befähigt it, obne zu 
große Unbequemlichleit die nötbige bedeutende Menge verfchiedenartiger Hebungen 
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zu erzeugen) jogar ein Mufter in Kupferitih: Manier — Porträte u. dgl. — bervor: 
bringen, welche vielleicht für das kunſtvollſte Erzeugniß der Weberei gelten dürfen. 
Denn 3. B. eine weiße jeidene Kette mit ſchwarzem Einſchuſſe zu Atlas verarbeitet 
wird, jo bevedt darin die dichte feinfädige Kette auf der rechten Seite (welche im 
Veben unten ift) dergejtalt vollitändig den Einſchuß, dab man bier von den jchwar: 
sen Bindungen durdaus nichts ſieht. Werden nun aber dur den Jacquard für 
jden Schuß zwedmäßig Heine, mehr oder weniger nahe beifammen jtehende Theile 
der Kette ausgehoben, fo fommt auf der rechten Seite entiprehend der ſchwarze 
Schuß in Punkten oder Strihen zum Vorjcheine, durd deren Bereinigung alle 
Shattirungen oder Töne eines mit fhwarzer Farbe auf weißer Fläche gedrudten 
Kupferftihes täufchend nachgeahmt werden. Gin ähnlicher Effeft wird aud) öfters 
durh Aufichweifen oder durch Lanciren erreicht, weil er in jedem Falle nur von 
der rihtigen Wahl und Kombination verjchiedener Spiteme von Fädenverbindungen 
abhängt. 

Auch in Zeugen von einfacher Jädenverbindung, nämlich im leinwandartigen 
oder gelöperten Gewebe, werden durch Anwendung verihiedener Farben mancherlei 
eigentbümliche Gifefte erreicht, die zum Theil eine Art Mujter bilden. Der einfachite 
Fall ift der, daß die Kette bei einem leinwandartigen Stoffe durchaus von einerlei 
Farbe ift, und ebenfo der Eintrag, leßterer aber anders gefärbt, als erjtere. Hat 
dabei zugleich der Stoff einen jtarten Glanz (Seide), jo zeigt er, beſonders im 
Saltenwurfe, ein eigentbümlibes Schillern (Changiren, changeant, glace,. 
#toffes glacdes), indem jtellenweije die Farbe der Kette, ſtellenweiſe jene des Ein— 
trags hervorſticht, je nachdem das Licht in einer andern Richtung auffällt und der 
Gelihtspuntt fih ändert. Sp mabt man Schiller: Tafft, Changeant:Tafft 
taffetas changeant, taffetas glace) aus blauer oder grüner Nette und rothem Gin: 
trag u. dal. m. — Melirte Zeuge (welde ein geiprenteltes Anjehen darbieten) 
entitehen auf mancherlei Weife, nämlih: a) durch Anwendung einer Nette oder 
eines Einſchuſſes, welche aus (meift zwei) Fäden von verfchiedenen Farben gezwirnt 
Ind (vergl. unten, wo vom Chiniren die Nede ift); b) durd) EEE Gebraud) 
einer Kette und eines Einſchuſſes von diejer Befchaffenbeit; ) durh Einjchießen 
eines aus 2 oder 3 verjchiedenfarbigen, nicht an Pe bejtebenden 
Cintrages, in welhem Falle man eine Melirſchütze mit 2 oder 3 Spulen gebraudtt, 
weil es der gleichmäßigen Spannung wegen am beiten it, jeden Faden auf eine 
beiondere Spule zu bringen; d) mittelit einfarbigen Einſchuſſes und einer Kette, in 
welcher zwei verjchiedene Farben Faden um Faden mit einander abwechſeln; e) durch 
Nengung verjchiedenfarbigen Materials ſchon vor dem Spinnen (namentlic bei 
Volle). — 

Zu den durch Farbenabwehslung figurirten Stoffen gehören die geftreiften, 
larrirten, gegitterten und die geflammten. 

Gejtreifte Zeuge (dtoffes raydes, étoffes à bandes). — Gerade farbige 
Sängentreifen bilden fih, wenn in der Nette in entiprechender Weiſe Abtbeilungen 
von verjciedener Farbe angebracht werden, wozu man die Anlage beim Scheren 

durch Aufiteden der erforderlichen Anzahl Spulen mit farbigen Fäden machen 
muß, indem man der desfalls entworfenen Vorſchrift (Scherbrief) folat. Läßt 
man die Farben in Schattirungen auf einander folgen, welche nicht grell abjtechen, 


 fondern einen allmäligen Uebergang von einer Hauptfarbe in eine andere bilden, 


je nennt man dieſes Verfahren Jrifiren oder Jris-Schweifen. — Querſtreifen 


werden erzeugt, indem man einfarbige Nette anwendet, aber mit verſchiedenen 


Karben. von Schuß ſtreifenweiſe abwechſelt, und demzufolge mit 2 oder mehreren 
Sbüsen webt (S. 886). — Mechjeln zwei Farben Faden um Faden ſowohl in der 
— als im Eintrage mit einander ab; iſt z. B. in beiden je ein Faden weiß und 

ein Faden ſchwarz: ſo erſcheint das leinwandartige Gewebe auf beiden Seiten fein 
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(in Fadenbreite) geitreift, und zwar auf der einen ;Seite nad der Länge, auf 
der andern Seite über quer. — Nöper mit Kette von einer Farbe und Ein: 
ihlag von anderer Farbe gewebt erhält diagonale Streifen, von welchen die der 
Kette auf der einen Seite und jene des Einſchlages auf der andern Seite die 
breiteren ſind. 

Karrirte oder würfelige, eat. auadrillirte Zeuge (dtofles 
quadrill6es, étoffes à carreaux, checks). — Sie entitehen dur Verbindung einer 
farbenftreifigen Kette mit eben jolhem Cintrage, wobei die ganze Fläche mit ver: 
ſchiedenfarbigen Quadraten und Rechtecken bededt erjcheint, und die Abänderungen 
durch verjchiedene Breite der Streifen und willfürliche Zufammenitellung der Farben 
erzielt werden. : Sofern dergleichen Stoffe mit Schnellſchützen gewebt werben, 
bedient man fih der auf ©. 886, 977 angeführten Einrichtungen zum Wechſeln 
der Schüßen. 

Gegitterte Stoffe, ebenfalls mit Farbenſtreifen nah Länge und Breite, 
jedoh jo, daß die Streifen ſchmal und verhältnißmäßig weit auseinanderjtebend 
find, ſodaß fie wie ein Gitter den andersfarbigen Grund durchſehen laſſen. Yebterer 
kann jelbjt wieder einfarbig, geitreift oder farrirt fein. 

Seflammte, flammirte, hinirte (jcbinirte) Zeuge (ötoffes chindes). 
— Ein gleihmäßiges fein geflammtes (melirtes) Anfeben entitebt in leinwandartigem 
Gewebe dadurdh, dab jeder Faden der Nette aus zwei verfchiedenfarbigen Fäden 
mit ſchwacher Drehung gezwirnt, als Einſchuß aber einfacher Faden von einer dritten 
Narbe angewendet wird. it 5. B. in der Nette ein feiner ſchwarzer Faden mit 
einem etwas dideren weißen zufammengezwirnt, der Einſchlag aber blafblau, ie 
erfcheinen die Eleinen Flammen ſchwarz auf blaugrauem Grunde Man kann das 
Verfahren umkehren, nämlich einfarbigen Ketten- und loſe gezwirnten zweifarbigen 
Schußfaden anwenden; die Flämmchen laufen alsdann quer, in der Richtung des 
Gintrages. Statt die zwei verjchiedenen Schußfäden vorläufig zufammenzuzwirnen, 
ipult man jie wohl auch getrennt auf zwei Spulen und legt diefe in die Schüße, deren 
Cinrichtung jo beſchaffen tt, dab im Austreten aus derjelben der eine Faden fih um 
den andern jchraubengangartig berummindet '); oder man windet die verjchieden: 
farbigen ungezwirnten Fäden zufammen auf eine Spule (welche aber eine Scleit 
jpule, S. 864, fein muß), und erlangt in diefem Falle eine geringe Zwirnung der: 
jelben beim Weben jelbjt, indem der Doppelfaden mit jedem von der Spule ab: 
gleitenden Umgange einmal um fich jelbit gedreht wird. Zumeilen jind 3, aud 
4 Fäden im Scufje vereinigt, darunter z. B. einer von bellerer, die übrigen von 
dunkler Farbe. Bei Verarbeitung von wollenem oder baummollenem Garn kann 
das Zufammenzwirnen der verfchiedenfarbigen Fäden erjpart werden, indem man 
jtatt fertigen Garnes Vorgeſpinnſt nimmt und zwei oder drei Fäden mit einander 
über die Feinſpinnmaſchine gehen läßt, wo fie gemeinichaftlich geitredt und in einen 
einzigen bunten Garnfaden zufammengedreht werden. Dieſes Produkt (moulinf) 
jet — meil das lodere Vorgefpinnit die Handhabung in der Färberei nicht er: 
trägt — voraus, dab das Material vor der Verarbeitung gefärbt und jede 
andersjarbige Abtbeilung auf befonderen Maſchinen getrempelt wird, wodurch viel 
Weitläufigteit entjteht. In diefer Beziehung verdient der Vorſchlag Aufmerkjamteit: 
fertiges grobes Garn zu färben; dieſes auf einer gewöhnlichen Vorſpinnmaſchine 
(aber mit entgegengejebtem Spindelumlauf) in dem Maße wieder aufzudreben, daß 
e3 die Loderbeit eines Vorgejpinnftes annimmt: endlich wie vorjtebend zwei ober 
drei verjchiedenfarbige Fäden diefer Art gemeinschaftlich zu verfpinnen. Die auf den 
bisher angedeuteten verschiedenen Wegen entjtehenden, jeinflamınig melirten Gewebe 


!) Brevets, LXI. 315. — Polyt. Centr. 1847, ©. 268. 
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nennt man jaſpirte Stoffe (&toffes jaspdes). Cinen ähnlichen Effekt (nur daß 
dann die Flammen ausgezeichneter erjcheinen) erhält man, ebenfalls mit einfarbiger 
Kette, aber durch einfachen Ginfchlag, wenn man lekteren in Strähnen (vor dem 
Abjpulen) auf diefelbe Art überwidelt und theilweiſe färbt, wie jogleih von der Kette 
zu hinirten Zeugen angegeben werden wird; oder jtatt der zeitraubenden Bindfadenbe: 
widelung hölzerne 30 bis 50 "MM breite Ringe in beliebigen Abjtänden von einander 
aufichtebt, welche jo eng jind, daß die Garnſträhne nur mit einiger Gewalt hinein: 
gejogen werden können, übrigens zulegt an beiden Enden mit Holzpflödchen ver: 
teilt werden, um feine Farbe zu den bededten Stellen der Fäden eindringen zu 
laſſen; oder auch nur feſt angezogene Scleiftnoten (— Knoten, welche nachher durd) 
Anzieben obne Mühe fi wieder öffnen laffen —) in die Garnträhne jchlingt, 
bevor man färbt; oder endlich die Garniträhne ſchlicht ausgejtredt in eine Schicht 
‚neben einander ordnet, 6 bis 10 oder mehr ſolche Schichten über einander, mit 
dazwiihen eingejchalteten etwa 25 "Mm dicken Holzleiſten, anbringt, zulegt durch 
einen jtarten Rahmen oben und unten, mitteljt langer Schraubbolzen in den Eden, 
alle die Leiften und Garnſchichten ſcharf zuſammenpreßt, wonad im Färbetejjel die 
vom Holze bevedten Theile feine Farbe annehmen '). 

Vie eigentlihe Chinirung oder Jlammirung, das Chin“ (chink, 
ehinure, chend), bejteht in größeren, ifolirten Flammen, oder eigentlih länglichen 
Fleden u. dgl. mit unvermerkt auslaufenden, gleichjam verwafchenen Enden, und 
wird erzeugt, indem man die gejcherte Kette vor dem Aufbäumen ftellenweije färbt. 
Man ummidelt fie zu diefem Behufe an den Theilen, welche keine Farbe annehmen 
jellen, mit Bapier, dann feſt und dicht mit Bindfaden und bringt fie fo in den 
Sarbefefjel (chinage & la courde), Um das Bewideln bequem verrichten und die 
Größe fowie die gegenfeitige Entfernung der leeren Stellen genau mit dem Zirtel 
abmefjen zu können, windet man die Kette in Abtheilungen von gehöriger Fäden: 
zahl auf einen borizontalliegenden Hajpel und zieht jie von diefem nah und nad 
auf einen andern ähnlichen Hafpel, wobei jtet3 der in Arbeit befindliche Theil 
jwifhen beiden Haſpeln ausgeſpannt ijt’). Es ergiebt fih von felbit, daß und wie 
man mehrere Farben nah und neben einander auf die Kette färben kann. Das 
verwajchene Anjehen an den Enden der gefärbten Stellen ijt eine Folge von dem 
unvermeidlihen geringen Verziehen der Fäden beim nachher vorgenommenen Auf: 
bäumen der Nette. Durch verjchiedenartige Nebeneinanderjtellung der gefärbten 
Theile in benadhbarten Portionen der Kette kann leicht eine Art (ein: oder mehr: 
jarbigen) Mufters zu Stande gebracht werden. Chiné von regelmäßigen Figuren 
(Rofetten, Blumen u. dgl.) erzeugt man durch Aufbruden der Farben auf die Kette 
mittelft bölzerner Formen, weldhe den Kattundrudformen gleihen. Dieſe Bear: 
beitung (Rettendrud, chinage par impression) wird während des Aufbäumens 
oder nahher vorgenommen, und man bedient ſich dabei einer Vorrichtung zum 
rihtigen Aufjpannen der Kette (Kettendprud:Majhine)?), in welder das 
ihnelle Trodnen der Farben durh ein Windrad oder durch Dampfheizung. bewirkt 
werden fann. Um die Arbeit beim Druden zu erleichtern und die regelmäßige 
Yage der Fäden mehr zu jihern, wendet man oft den Kunjtgriff an, die Kette 
vorher durch wenige Schußfäden von leinenem Garn oder Zwirn loje zujammen: 
juweben. Solcher proviforifher Schußfäden liegen immer zwei parallel nahe beifammen 
und ein dritter läuft jchräg nad einer um 50 min entfernten Stelle, wo wieder 
jwei parallel liegende folgen. it auf dieje Weije die ganze Kette verarbeitet und 





') Jobard, Bulletin, XX. 146. 

Bartſch, Borridtungstunft zc., II. 197. 

) Bartſch, Borridtungsfunft 2c., II. 204. — Brevets, XXVII. 237. — Polyt, 
Centr. 1857, S. 924, 
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das unvolltommene Gewebe auf dem Zeugbaume des Stuhles aufgerollt, jo kommt 
e3 biermit zum Druden. Beim nachberigen definitiven Verweben ziebt man die 
proviforiihen Schuffäden in dem Maße wieder aus, wie fie beim Fortſchreiten 
der Kette in die Nähe des Gejchirres geratben. Ohne dieſes Hülfsmittel erfordert 
das Aufbäumen gedrudter Ketten große Vorfiht, um die Figuren nicht zu ver 
ziehen, weshalb man dazu öfters einige Vorrichtungen anwendet '). Das Bepruden 
der (zu Kette oder auch zu Einſchuß beftimmten) Garne ijt mit Vortbeil felbit dann 
anwendbar, wenn nur einfache, jedoch ſehr nabe bei einander liegende Streifen mit 
farbe verjehen werden follen; weil in viefem alle das Bewideln, welches zum 
Färben im Kefjel wötbig iſt, zu umitändlic wäre. 

In dem Ebiniren (chinage) fommen noch mandyerlei Modifikationen des Ber 
fahrens und der dazu angewendeten Apparate vor, namentlich was das Bedruden der 
Kette oder des zur Kette beftimmten Fadens betrifft?), welcher letztere öfters gedrudt wırd, 
wenn er noch die Geftalt der gebafpelten Sträbne bat’). Wird der im Sträbn gebrudte 
Faden zu einer Kette geichert, jo wertbeilen ſich deſſen verichiedenfarbige Stellen ganz 
unregelmäßig und geben im Gewebe fein Mufter, fondern eine feinflammige Melirung 
(jaspe); Dies ift derſelbe Effekt, welcher durch eine ähnliche Behandlung des Eintrags 
öfters erreicht wird (S. 993), nur daß die Flämmchen in der Fängenrichtung bes Stofiet 
gejtellt erjcheinen. Man malt auch wohl Figuren auf die Kette mittelft Schablonen von 
ausgejchnittenen Bleiplatten (aleib den Papp-Schablonen der Deforationsmaler) um 
einer weichen Bürſte). Für Wollgarn bat man den Verſuch gemacht, den Grund zur 
Chinirung ſchon bei der Verarbeitung der Wolle auf der Kratzmaſchine (Lockenmaſchine 
zu legen, indem man verjchiedenfarbige bandförmige Wollportionen neben einander ordnet 
und zufammen fragte, wonach die daraus entjtebenden Poden in verjchiedenen Theilen 
ihrer Länge die verfchiedenen Farben darbieten, und jchließlih der aus dem Loden gu 
ſponnene Faden diejelbe Karbenabwechslung, nur nah Maßgabe feiner Feinheit au 
Streden von größerer Fänge, enthält’). — In gemuftert gewebten Stoffen kann man 
durch das ſchon befchriebene Verfahren der tbeilweifen Färbung einen ſchönen Effelt er- 
reihen, indem mit denjelben Kettenfäden auf verſchiedenen Stellen des Stoffes das Mufter 
in verfchiedenen Farben entiteht. 


Fünfte Abtheilung. 
Die fammtartigen Zeuge und das Weben derfelben. 


Das Eigenthümliche der jammtartigen Zeuge beitebt darin, daß auf einem lein- 
wandartigen oder gelüperten Grundgewebe (Grund, fond, ground, back) eine haar: 
artige Dede (Flor, Bole, poil, pile, nap) angebracht iſt, deren feine in der Negel 
durchaus gleich lange Fädchen aufrecht jteben, wenn-fie kurz find, oder nad dem 
Striche niedergelegt werden, wenn fie eine größere Yänge beſitzen. Dies tft die ac 
wöhnliche Gejtalt, in der diefe Zeuge eriheinen. Eine Abart bildet der jogenannte 
ungejchnittene Sammt und Mandheiter, wovon unten die Rede jein wird. 

Der Flor kann hervorgebradt werden durch den Gintrag oder durch eine be 
jondere Kette. Griteres ijt der Fall bei dem (baummollenen) Manceiter ; letzteres bei 
allen Arten des eigentlihen Sammtes (aus Seide, Wolle; nit aus Baummelle) 
beim Plüſch und Felpel. 


) Brevets 1844, VII. 112. 

) Brevets, LXVIl. 232, 355. — Deutſche Gewerbezeitung 1848, S. 545. 
+) Bolyt. Journ. Bd. 112, ©. 00. — Polyt. Eentr. 1849, S. 595. 

) Brevets, LXII. 50. 

) Brevets, LXVII. 265. 
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I. Manchefter (manchester, velonrs coton, velverette, velventine, 

velours à cötes, cordelet; fustian, insbeſondere velvet, velveret, vel- 

veteen, thickset, cord, corduroy, nach gewiſſen Verſchiedenheiten des 
Gewebes) }). 


Der Mancheſter entitebt durch die Vereinigung einer Nette mit (der Negel nach) 
einerlei Gintrag. Der lebtere (dejlen Fäden jehr dicht aneinander gefchlagen werden) 
erfüllt aber darin einen doppelten Zwed: zum Theil verbindet er nämlich die Ketten: 
fäden mit einander zu einem fonjiltenten, nur auf der Nüdjeite des Stoffes ſichtbaren 
Grundgewebe: zum Theile läuft er auf eine ſolche Art durd die Kette, daß er zu 
wenigſtens drei Viertel auf der rechten Seite des Stoffes flott liegt und bier lauter 
parallele Yängenjtreifen, gleichjam jehr enge Schläuche bildet, welche unten das Grund: 
gewebe, oben jene ungebundenen Theilchen des Cintrages zur Wand baben. Die 
Schußſäden der erjten Art werden Grundſchuß, die der zweiten Art Polſchuß ge: 
nannt, Die erwähnten flottliegenden Theile des Polſchuſſes werden nad) dem Weben 
iindem man das Gewebe auf einer Tafel ausbreitet) mit einem eigentbümlich kon— 
ftruirten Mefjer (plowgh)?) aufgejhnitten (geſchnitten, geriffen) und ibre End— 
ben mitteljt einer Majchine?) aufgebürjtet (zerfafert), wodurch das dicht dedende 
Haar entitebt, welches nachher zu völlig gleicher Yänge abgeſenkt oder auf einer 
Schermaſchine abgejhoren wird. Das Bürſten und Scheren kann auf derſelben 
Maihine in unmittelbarer Folge jtattfinden ‘). Zur Grleichterung des Reißens dient 
es, wenn der Stoff vorher, durch Beitreiben mit Kleiſter auf der Nüdjeite (das 
Bappen, stifening), etwas jteif gemacht wird; bei leichter (etwas loſe gewebter) 
Ware ijt dies ſogar unerläßlid. Man hat den Verſuch gemacht, das Reißen mittelft 
einer Maſchine“) auszuführen. 

Das Diefier zum Reifen des Mancheſters bejtebt aus einem 500 UM Tangen, 
Kam ſtarken quadratiichen Stablftäbchen, welches jebr ſchlank verjüngt ausgefchmichet 
und am Ende nach Art einer äußerit dünnen und ſchmalen Mefjerklinge geichliffen ift. 
Tiefer dünne Theil wird in eine fein zugejpitte, 110 bis 120 mm fange ftäblerne 
Scheide eingefchoben, aus welder die Schneide bervorragt. Das dide Ende des Werk— 
zeugs ftedt in einem 300 TR fangen bölzernen Hefte, welches durch ein daran befind- 
fies Querſtück verbindert wird, ſich gegen die Abficht bes Arbeiters in der Hand zu 
dreben. Bon dem zu reißenben Stoffe wird ein Stüd von 1,5 bis 1,75 (welches 
man eine Länge nennt) zur Zeit auf dem Schneidtiſche ausgeſpannt; Die arbeitende, 
Perfon, vor der Yangjeite des Tiſches ftebend, bält das Heft des Meſſers in der rechten 
Dand, fchiebt am rechten Ende der „Länge“ die Spite der Scheide unter die zu durch— 
ſchneidenden Einſchußtheilchen jo ein, daß die Meſſerſchneide nach oben gefebrt ift, und 
führt mit rajcher, Hoßartiger Bewegung das Werkzeug nad der Yängenrichtung des 
Tiſches fort. In diefer Weife wird ein Schnitt nad dem andern gemadt. Zum Schnei- 
den einer „Länge“ wird 1 Stunde oder etwas mehr erfordert, je nach Feinheit und 
Breite des Stoffes, wie nach Geſchicklichkeit des Arbeiters. Gewöhnlich nad jeder Länge 
muß das Meſſer nachgeichliffen werden. 100 Nards (91,4 m) won 22 engl. Zoll (560 mn) 
Breite werden in 4 bie 8 Tagen (48 bis 96 Arbeitsftunden) gejchnitten. 

Der durchgehends gerifjene, alſo auf feiner ganzen Fläche das Sammthaar dar: 
bietende Mandejter wird Sammtmandeiter oder Baummolljammt (velours 
lisse,, velret) genannt. Gejtreifter Mancheſter entiteht auf zweierlei Weiſe: ent: 


) Murphy, Treatise on tlıe art of Weaving, p. 115. 

2) Bolyt. Centr. 1848, ©. 357. ; 

”) Bolyt. Centr. 1853, S. 556. 

*) Brevets 1544, T. 47. p. 87. 

) Bolyt. Journ. Bd. 135, ©. 34. — Polyt. Centr. 1854, S. 1369, — Brevets 
1544, T. 46, p. 112. 


996 Sammtartige Zeuge (Mandhefter). 


weder dadurch, daß man die Pole ſtreifenweiſe unaufgefchnitten läßt, oder dadurd, 
daß zufolge eigenthümlicher Anordnung der flottliegenden Polſchußtheile auch nad 
volljtändigem Reifen ein jtreifiges Anjehen ji ergiebt. Zu den Geweben dieſer 
legterwähnten Art gehört der Kord (velours à cötes, cordelet, cord), bei welhem die 
jammtartigen Streifen von geringer Breite, die furchenartigen Säume zwifchen den— 
jelben äußerſt ſchmal find, und eine andere Art mit breiteren Streifen (beifpielmeije 
die jammtartigen 5TM, die glatten ] MM breit), Manchmal wird der Mancheſter 
gar nicht gerifien, zeigt aljo dann nicht? Sammtartiges (Haariges): unaufge: 
jhnittener oder ungeriffener Mancheſter. Zuweilen webt man den Man: 
cheiter mit zweierlei Eintrag, nämlih einem etwas gröberen zum Grunde und einem 
feineren zum Flor oder zur Pole. Die Kette ift immer bedeutend gröber und feiter 
gedreht als der Einſchuß. Nach der Beichaffenheit des Grundgewebes, welches ent: 
weder leinwandartig (plain back, tabby back) oder drei:, auch vierbindig geköpert 
iſt (jean back, Genoa back) unterjheidet man glatten Mancheſter und Köper: 
Mandeiter. | 

Die Verſchiedenheiten im Gewebe der mandherlei Arten Manchefter betreffen : 

a) Die Beichaffenbeit des Grundgewebes, d. b. die Bindungsweife ber Kette durch 
den Grundihuß. Im diefer Beziehung kommt vor a) leinwandartige Bindung, Baden 
um Faben ‚wechjelnd; 5) leinwandartige Bindung mit je zwei Fäden wechſelnd; c) drei- 
ihäftiger Körper, ©. 901; d) vierfchäftiger Körper mit je zwei und zwei Fäden wechjelnd, 
S. W7). Unter Anwendung der ſchon befannten Bezeichnungsweile find Dieje vier Ge— 
webe durch Folgendes dargeftellt: j 


a b c a 
—-—K-K-K-K KK--KK-- -KK-KK-KK --KK--KK 
K-K-K-K- --KK--KK K-KK-KK-K K--KK--—K 
-K—-K-K-K KK--KK-- KK-KK-KK- KK--KK— — 
K-K-K-K- --KK--KK -KK-KK-KK -KK--EKK-— 
—- K-K-K-K KK--KK-- K-KK-KK-K --KK--KE 
K-K-K-K- --KK--KK KK-KK-KK- K--KK--—K 


b) Die Bindungsweife des Polihuffes, welche vielfach abgeändert wird, um mobi- 
fizirte Effekte zu erlangen. Beifpiele: 


1) — —- K|---—K| und jo wiederholt. 

2). ——- - — — K| --—--— K | u. ſ. w. 

3) -——— — Kl -----—- K | u. ſ. w. 

4) -- - - - - - — — K|-—--- - - - K|u.j. w 
Ben — Ki-n-K-- — Klu.f.w 
J — a RE, — K|u. ſ. w. 
7) -- - ---K--- - — — Klu.f.w 

8) —— -—— — — K----- —- K | u. f. w. i 
9) —— - - - - —. K------ - - Ku. j. w 

10) — K-K | -—- -K-Klı. f. w. 

11) -— — — — K-K| -—- —- — — K-—K|ı. ſ. w 

12) —— - — — — — K-K| -- - - - - — K-K]lı. f. w 

13) —— — K-K-K| --—- K—-K-K|u. f. w 


ce) Die Abwechslung der Polſchüfſſe mit Grundſchüſſen, ſowohl nah Zahl als Auf 
einanderfolge. Bezeichnet man einen Grundſchuß mit G, einen Polſchuß mit P, fo be- 
dürfen Die nachftebenden Formeln keiner weitern Erflärung: 


1)G, P | G,P | G, P— und fo wieberbolt. 


2)G,PPIGPPI|IGPP|uf.w. 

3)G, PPP|GPPP|nf|.w. 

4) G, PPrfrjie Prer iv 

)G, PPPPP|GPPPPP|uf.w. 
6)GG,PPPPI|GGPPPP|u|.w. 
)G,P;GPP|GP; 6PP]|ınj|.w. 
GP; Ga, PP; GG PPI GP; Ga. PP | m. .W 
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Unter der fehr beträchtlichen Menge verſchiedener Manchefter: Arten können hier 
nur einige als karakteriſtiſche Beifpiele ausgehoben werben. 

A) Glatter Baummolliammt. Diejes einfadhite der Mancheſter-Gewebe 
wird mit 4 Schäften und 5 Tritten verfertigt; die ganze Stuhl-Einrichtung bat 
übrigens teine — Eigenthümlichtkeit, die nicht aus dem ſchon Vorgekommenen 
ſich von ſelbſt ergäbe. Das Paſſiren der Kette geſchieht nach der natürlichen Ordnung 
(geradedurd); es wird alſo eingezogen: 

der Fade 1234 
in den Chaft 1234, 
Bermöge der Anihnürung hebt 
der Tritt die Schäfte tolglid die Kettenfäden 


56 
12 


ww 
Dos 
a 
— 
= 
3 








I: u — 1, 2 5, 7, 911,13, «. 
G en 3 — 3,7,1,15,19, « 
Be. 4 = 1,5, 9,13, 17, «. 
4 — — 2. 6, 8, 10, 12, 14, x. 
5 : 3 j 3, 7, 11, 15, 19, xc. 


Die Tritte folgen nad) der Reihe, wie ihre — angeben, von der Rechten gegen 
die Linke aufeinander: 
5, 4, 3, 2, 1, 

werden aber mit beiden Süßen in zwei Abtheilungen aetreten, ſodaß abwechſelnd der 
rechte und der linke Fuß arbeitet und die Tritte in nachftehender Ordnung nieder: 
gezogen werden (wobei r und 1 den rechten und linken Zub bedeuten): 

EEE PER ar ee SE 

1,3, 2, 4, 3, 5, 1, 3, 2, 4 u. ſ. w. 
Der mittlere (3.) Tritt kommt alſo bei jedem Gange zweimal (einmal mit dem 
linken, einmal mit dem rechten Fuße) an die Reihe; und es ergiebt ſich hieraus 
folgende Beichaffenheit des Gewebes auf der obern (rechten) Seite: 








Schäfte 
12341254 12301234 
IE-EHSE — 
ie BER Bas No 
EN ER RE —— 
i-K- EIER Eu ER 
PR 15 BERN ——— 
— ————— 
— 
BE u ——— 
EEE EEE, A Fe 
AR NEN IE EL 
en 
RT RE ER RER 


Man ftebt, daß die Tritte 1 und 4 den leinwandartigen Grund (nad a, ©. 996) 
weben, ver das Ganze zufammenhält, und daß abwechſelnd ein Schußfaden Grund 
bindet, Dagegen zwei Schußfäden zur Bildung des Flors über je 3 Kettenfäden flott 
liegen bleiben und erit vom 4. Nettenfaden gebunden werden (b, 1 und e, 2 auf 
S. 996). Es wird ferner der Bemerlung nicht entgehen, dab die im 2. und die 
im 4. Schafte enthaltenen Kettenfäden eine übereinitinmende Sage haben, ſodaß fie 
allenfalls in einem Schafte vereinigt fein könnten und man ftreng genommen nur 
3 Scäfte nöthig bätte, in welche die Ktette auf Spitz (S. 922) einzuziehen wäre: 1, 
2,3,2, 1,2% 52% l,....; man zieht aber 4 Schäfte vor, weil dann jeder Schaft 
aleich viel Ligen betommt. Ebenjo machen der 2. und der 5. Tritt auf gleiche Weife 
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Fah, man würde daher mit 4 Tritten (2 für die Grundfadhe, 2 für die Polfache) 
ausreichen fönnen; um eine für die Füße des Webers bequemere Trittfolge zu er: 
langen, wendet man jedoch 5 Tritte an. — Die Grundſchußfäden jchieben fich beim 
Schlagen mit der Lade dergeftalt unter die Polſchußfäden hinein, dab von eriteren 
auf der rechten Seite des Stoffes nichts zu ſehen ift. Stellt man diefem Umſtande 
entiprehend, mit Weglafjung der Grundſchüſſe bloß die Polſchüſſe nach einander, jo 
ergiebt fi) folgendes Bild: 


1234 123412341234 
1 RR 


J 
EN ER — — 


Die Buchſtaben K bezeichnen bier jene Punkte, wo die flottliegenden Theile des 
Polſchuſſes durd einen darauf liegenden Kettenfaden in den Grund eingebeftet jind; 
und man bemerft, daß fie parallele Reiben (I, U, I, IL...) bilden, welche nach 
der Länge des Zeuges gehen. Bon den Bindungen zweier auf einander folgenven 
Pol: Schußfäden gehören durdgehends die des einen zu den Reihen I, die des andern 
zu den Neihen I. Die ſenkrechten Linien KKK,.., KKK.,. find es, nad 
welchen die Schnitte beim Aufjchneiden (Reiben) der Pole gemacht werden; dabei 
treffen die Schnitte nach den Linien I, I, I... nur die Hälfte der Bolfäden, näm: 
lid) die an der linfen Seite mit 3, 3, 3... bezeichneten; und die Schnitte nad den 
Zinien U, I, D,... öffnen die andere Hälfte, welche man mit 2, 5,2, 5... 
benannt findet. Hierdurch ergeben ſich doppelt jo viel Reihen von Haaren auf gleicher 
Breiten: Ausdehnung, als man erhielte, wenn die Bindungen K, K,... in jämmt: 
lihen Polfäden durd die nämlichen Kettenfäden bewirkt würden; der Flor erjcheint 
alſo gleihmäßiger über die Fläche vertheilt, und nicht jo fihtbar jtreifig. Die Reihen, 
woraus er bejteht, find nämlid nur um 1'/, Kettenfaden: Breiten von einander ent: 
fernt, ungeachtet zwiſchen zwei Bindungen eines und defjelben Polfadens 3 Ketten: 
fäden liegen. 

B) Glatter Baummolljammt von einer andern Art ift durch nachſtehende 
Bilder erläutert, von welchen das erite wieder Grund: und Polſchüſſe vollitändig 
(wie jie in dem etwas auseinandergezogenen Gewebe erjcheinen würden), das zweite 
nur die Polſchüſſe zeigt. 


12341234 12341234 1234 123412341234 
1--KK--KK--EKK--KK 3-K-—--K-——- E-— —K-— 
3-K-- -EK---K-- 2 2---K---K--—K--— 
2---K---K---K-— x 83-K---K---K---K-— 
4KK-—- KK-—-KK--KK-— B-—-—-E---K--—-E-—--E 
8-K-- -K-- —<-- ZI-- 3-K---K---K-- X-— 
5---K---K---K-——K 2---K---K---K--—K 
1--KK--EK--KK--KK u an! —— 
3-K-- -K---EK---K-— ee Sue) Sue — 
2— — — — 
4KK-—- KK-—KK-- KK-— 
3-K---K---K---K-— 


J — 
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Aus legterem geht auf einen Blid hervor, dab die Polſchußfäden genau wie beim 
vorigen Beifpiele liegen, aljo die Sammt:Seite in beiden Fällen ganz übereinjtim- 
mend it. - Der Grund dagegen ijt zwar aud bier leinwandartig, nur werden durch— 
gehends zwei Settenfäden zujammen abgebunden (mie ©. 996 das Schema a, b 
zeigt), Vier Schäfte find hier unbedingt erforderlih, da die Gleichheit des Ketten: 
fadens 2 mit dem NHettenfaden 4 verjchwindet. Mit den 5 Tritten aber hat es die- 
felbe Bewandtniß mie im Beijpiele A. Cinpaflirung und Trittfolge ebenfalls wie 
dert. Die Anjhnürung bat jo zu geſchehen, daß 


Tritt 1 hebt Schaft 3, 4 oder Kettenfäden 3, 4, 7, 8, 11,1%,.... 
ne — 4 = u 4, 8, 12, 16, 20, 24,. 
u ie = 2 ” — 2. 6, 10, 14, 18. ..... 
ae + m 2; = 1.0.0 AN 
a 1 F 4 4, 8, 12, 16, 20, 24,.. 


C) Gelöperter Baummwolljammt (Köper:Baummolljammt). 


172839475869172839475869 
IKK-KK-KK-KK-KK-KK-KK-KK— 


J —— 
2K-KK-KK-KK-KK-KK-KK-KK-K 
7 RER: ‚ ABSUERE " ARRNEE, " ESSEN, JO 
S-EE-EL-EU-ER -ER-EE-IE-EE 
> 5 ‚JEBEUSE, EEE, —— 
IEK-EE-EE-EE-ER -ER- ER -EE- 
OR EEE TEE" ——— 
SE-KE-EE-EE-IE -EE-KE-EE-E 
IK Rasen ar ec 
3-KK-KK-KK-KK-KK-KK-KK-KK 
"ERRE, 7 ZURGEHEE?, (EBEN, SEEN, ——— 
IER-EK-EE-EE-IK- EE-EE>EK 
J — 


2K-KK-KK-KK-KK-KK-KK-KK-K 


Tas Grundgewebe hierin ift dreibindiger Köper mit obenauf flottliegender Kette 
S. 986, 3, c). Polſchüſſe find wieder nur zweierlei jtetig mit einander abwech— 
jelnde; aber nach jedem Grundfaden wird nur ein Polfaden eingeſchoſſen (S. 996, 
‘, 1), Demungeadtet verbergen die Grundſchüſſe jich volljtändig unter den Polſchüſſen, 
und das Gewebe bietet oben, wo e3 nur Pole jeben läßt, genau das nämlide An- 
jeben dar, wie in den Beijpielen A und B; den Köper des Grundes erfennt man 
auf der untern Seite. | 

Dieje Art Sammt ijt, obſchon die Wiederholung in Kette und Schuß erjt mit 
det 13. Faden beginnt, durch 9 Schäfte und 5 Tritte zu weben. Das Gejdirr 
teilt fi in zwei Corps, von weldhen das eine die 6 hinteren Schäfte 1 bis 6, das 
andere die drei vorderiten 7, 8, 9 begreift. Man paffirt wechjelweije einen Ketten: 
jaden in das erjte Corps und einen in das zweite Corps, hier wie dort geradedurch 
frtihreitend. Mit 12 Fäden macht man auf dieje Weiſe die Reihe im eriten Corps 
&inmal, im zweiten zweimal dur; der 13. Faden kommt dann wie der 1. in 
den 1. Schaft, u. ſ. f. Die horizontale Ziffernreihe über dem vorjtehenden Bilde 
weiit die Ordnung des Einpaſſirens direkt nah. Numerirt man die Kettenfäben 
nah der Reihenfolge im Gemebe, jo ergiebt ſich folgende Ueberſicht: 
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Schaft 1 i 1% 

„2 —3 

I. Corps 5 * — 
a te E 

Me ee un 11 I 

" 7 2 . . . 8 . . . . ur) 2 

102 us SOSE EREEEE BER 8 

9 6 Eat 12 | 


Von den fünf Zritten gehören 3 zu ebenjovielen verjdiedenen Srundfüffen und ? 
zu den zwei verfchievdenen Polſchüſſen. Man kann fie in nadjitehender Artordnung 
einhängen 
b 4 3 2 1 
Poltritte Grundtritte 
und die Grundtritte dem rechten, die Poltritte dem linken Fuße zuweiſen; dann iſt 
die Trittfolge wie nachſtehend: 


Ordnungszahl des En 1234567891011 12 | 13 u.f.w. 
dazu der Tritt . . . - . 142534152435 1 Pr 
mit dem Fuße : riIririIrir li rı1i| x R 
Vermöge der Anfhnürung bat. zu heben: 
Tritt 1 die Schäfte 1, 3, 4, 6, 7, 8 

” , ” ” l, 2, 4, d, 8, 9 

” 3 " ” 2, 3, 5, 6, ip 9 

[73 4 ” „ J 3, 5 

” > ” 2, 4, 6. 


D) Köper: Baummwollfammt BER Art (Velveteen), mit demjelben dreibin: 
digen Köper wie in Beiſpiel C, aber auf jeden Grundihuß zwei Polfäden einge 
ſchoſſen und diefe über 5 (statt 3) Kettenfäden flottliegend; dabei die Fachbildung 
für die Pole von dreierlei Art: 


125456123456 


IS EHER - ER ER: oo Bean FEED K 
J—— —— —— — J — Kamin 
J — ——— Ko - an — J — 
Kan —— K 
—— GE ERROR Run) ne K----— EK__ 
— J—— J— RE Ren Kuna Kanon 
BE-SRKE-ER-EE SER -IE- TE: anne J— ——— K 
J — J—————— Ka eure K----— K___ 
JJ— FERERTENER Dans: — ——— J—— 
— — R-⸗2 K--—— —— K 
— ——— Kuss KR. Series K----— K- — 
Banken FJ——— K-—— — — — — K—— — — 
2KK-KK-KK-KK-KK-KK-— 
JF ——— RER 
—— Kama RER K 
3K-KK-KK-KK-KK-KK-K 
—— — J 
J J— —— 


Das zweite Bild ſtellt, wie ſchon bekannt, die Beſchaffenheit der obern oder rechte 
Seite des Stoffes dar, mit Auslaſſung der Grundſchüſſe, welche nur unterwärts 

ſehen find. Das Einpaſſiren der Nette in die erforderlichen 6 Schäfte geihiehrt a 
radedurch; Tritte find gleichfalls 6, nämlich 3 zum Grunde und 3 zur Pole. Mei; 
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man jedem Fuße drei Tritte zu, jo ijt eö zwedmäßig, die Pole (weil fie ja zweimal 
jo oft an die Reihe kommt) dem fräftigeren rechten Fuße zu übergeben: in biejer 
Vorausfegung hätte man die Anordnung: 

123 456 

Grundtritte Poltritte 
und nachſtehende Trittfolge: 


Ordnungszahl des Schußfades 123456789 10 11... 
Dazu der Tritt — E EDER) EM. 
mit dem Fuße . Irrirrirriilr, 


Jeder Fuß arbeitet aljo feine drei Tritte in gerader Reihe — Die Anſchnurung 
muß hierbei bewirken, dab 


Tritt 1 bebt Schaft 2, 3, 5, 6 
Pe ph „1, 2,4, 5 
„ 3 ” " l, 3, 4, b 
” 4 ” ” 6 
„9: „ 4 
„6. en 


E) Kord auf glattem Grunde; zwei Polſchüſſe nah jedem Grundſchuſſe; die 
Bolfäden zwar jämmtlih über 5 Kettenfäden flottliegend, aber dennoch binfichtlich 
der Bindung von zweierlei Art. Zuerſt das Bild mit allen Schußfäden, dann die 
dechte Seite mit den Polſchüſſen allein: 


123234123234 
ISE-BEK-ESE- EEE SEE EEK 
— — ——— J———— ---K--- 
JJ SHEHESNENE, EMRERER SCEn, BRRSEERER* K 
E-K-E-E-E-LI-E- IE RX — 
— — — 
———— J —— J EIERIBGERDIE, 
— EIER SE TR IE 
a a — 
— —— J EÜRERUEERSANER 
K-K-K-K-K-K-K-K-K-K-K-K-K-K-K- 
Bars ——  ERSERO EEE," FERNPRGEEN  SERESRGEER 
u J — 
123234 

IE — Kassen J. " VEREREOC EIGEN 
— — — J— EEE K 
J — J——— J— J PRERROBER 
"ER ——— J— Kaum —— K 
Sue J————— J— = EMS, 
—— — ——— —— —— K 
J— — —— —⸗ JJ "BE REES 
J——— ——— ER EEE Loesne K 


Vie Wiederholung in der Breitenrihtung fängt mit dem 7. Kettenfaden an; dennoch 
raiben 4 Schäfte, weil der zweite Faden mit dem vierten und der dritte mit dem 
fünften gleiche Lage hat. Die Einpaffirung, wie fie durch Ziffern oberhalb der Bilder 
angedeutet ijt, bringt nämlich 

den Kettenfaden 12 3456| 789 WW 1 12R |! 1B3.... 

in ven Shft 12323411232 3 A| 1.... 
Ta zwei verſchiedene Grundſchüſſe und ebenfo zwei verſchiedene Bolihüffe vorhanden 


1002 Sammtartige Zeuge Mancheſter). 


find, fo würden jtreng genommen 4 Tritte genügen; der bequemern Trittfolge wegen 
wendet man aber (wie in Beiſpiel A und B) lieber 5 Tritte an: 
54321, 

welche mit beiden Füßen abwechjelnd fo getreten werden, daß 
für den Schuffaden 12 3456 ı 78.... 
der Tritt ...... 13338313—— 
mit dem Fuße... I1IIr1. 

an die Reihe kommt. Vermöge der Anſchnürung bat zu heben: 

Der Tritt 1 Schaft 2 und 4 oder Kettenfaden 2, 4, 6, 8,10, 


” ” x ” 4 ” 7 6, —1 67 1 8, 24, Fer er Sr“ 
„ 3 —1 „ l ' 1 ’ 13, 19, ee. 0... 
” ” 4 7 1 und 3 " ” L: 3, 5, 7 9, oo. n0 

5 4 0:18, 18,80 a 


Wollte man gleich viel Kettenfäden in jedem Schafte haben, jo müßten 6 Säfte 
angewendet werden mit gerabedurd gehender Paſſirung: 
Et 
Die Anfhnürung wäre aldvann jo zu bewertitelligen, daß 
Zritt 1 hebt Schaft 2, 4, 6 


” ” ” 


” 


Mie man aus dem vorjtehenden zweiten. Bilde des Gewebes erfennt , *** 
hier die Verbindungen der Pole durch die Kettenfäden 1:6. 7: 18:33; 18, 19; 
gebildet; die Schnitte beim Reifen geſchehen in der Mitte der flottliegenden Bolfaben- 
tbeile, alfo nah dem Yaufe der SKettenfäden 3 oder 4, 9 oder 10, 15 oder It, 
21 oder 22, u. ſ. f., wobei jeder Schnitt ſämmtliche Polfäden trifft. Die durk- 
fchnittenen und in der Geftalt eine V zu beiden Seiten des bindenden Kettenfadens 
fih aufrihtenden Polfaden-Endchen figen zu je zwei Reihen beifammen auf den ſchon 
bezeichneten Kettenfäden 1; — 6 und 7; — 12 und 13; — 18 und 19; . . . . und 
bilden demnach Sammt in jchmalen Längenftreifen, welche durh € Streifen glatten 
rundes von einander getrennt ind. Dieſe ftreifige Beſchaffenheit ift das 
Karatterijtiihe am Korb (S. 996). 


F) Köper:Kord. 
1234563412 78123456341278 
IER--ER--KES- ER RES ER ERS SCH SEE m 


J—— — Kann — J 2200. EORERSERTRINEN Kun 
J  ERNEISIREROBEN GRENZE," RRER ERFAHREN J SEREINIPRERENG — 
J— — J J —— Kaiser 
2K-— KK-—-KK-—-KK--KK-— KK-—KK-—KK--KK——K 
"EHER, — J — JJ PREBEGERER SE — 
———— J ——— J — — 
J — J "SER IERBES IR J =K 
IS ER - SEES SEE + KE- oEE SEE SIE IE Er 
—— J TEAITT TREE F——— — RENNER a 
J — JJ —— J— — — 
J — J  RROENAE CHE —— —— J 
a EEE SER 
7 TREE, — JJ —— Kann = E 
J— JJ  RIRBEARARSNNE J —— ———— 
J ——— J - SEE SEHE DER: 1: GERINGER, — E 
TIER -<EE-SKES SER - SKK SREI - EEE TE 
EEE JJ PRREEBSTERENEEE OBERES, — J SER 
J —— JFJ ne a an Ze —K 
J—— J * SEHPESFERAREEN PERS, * —— — 


2K—-—-KK--KK--KK--KK--KK--KK--KK--KK— _K 
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Die Verbindung des Grundes iſt vierfchäftiger beidrechter Köper (a, d, ©. 996), 
wozu 4 Tritte erfordert werden. Auf jeden Grundſchuß folgen 3 Bolichüfle ; jeder Bolfaden 
liegt wechjelmeife über 4 und über 6 Kettenfäben flott, durch die verſchiedene Lage 
der Bindungen aber find die Polfäden von zweierlei Art, ſodaß 2 Poltritte und 
überhaupt 6 Tritte unbedingt erforderlich werden. Wollte man nun etwa dem einen 
Fuße ausſchließlich die Grundtritte und dem andern die Poltritte überlafien, fo 
hätte leßterer dreimal jo oft zu treten als erjterer, mas die Arbeit ſehr erjchwert. 
jede andere Anordnung aber, melde ein regelmäßiges Abwechſeln der Füße geitattet, 
bringt eine unbequeme, leicht Verwechslungen berbeiführende Reihenfolge der Tritte 
mit ſich. Am beiten iſt es daher, wenn man den einen Poltritt ſich wiederholen 
läßt, im Ganzen alſo 7 Tritte anbringt: 


765 43 21 
Roltritte. Grundtritte. 


Dies vorausgeſetzt iſt die Trittfolge nachſtehende: 
zum Schußfade 12345678910 1 RR 23 14 15 16 17.. 
der Tritt..... 1767265637— 67 3.53.98, 1%; 
mit dem Yufe .ririIriIriIr Ir) r1ı vr] —— 
Dabei wechſelt der linke Fuß nur zwiſchen Tritt 6 und 7 und zieht jeden derſelben 
zweimal nach einander. 

Die Wiederholung in der Breitenrichtung fängt nach dem 12. Kettenfaden erſt 
an; aber ſtatt 12 Schäfte mit geradedurch gehender Paſſirung anzuwenden, kann 
man mit 8 Schäften ausreichen, wenn die Kette folgendermaßen eingezogen wird 
(da Faden 1 und 9, 2 und 10, 3 und 7, 4 und 8 paarweiſe ſich gleichen): 

Kettenfadten 1234567591011 12 13 14 15. 

in den Schaft 1234 56341 2,78 I 34,04 
Behufs der Anſchnürung ift zu merken, dab alsdann 


Tiin 1 heben muß Schaft 1, ‚6 mit den Fäden 1, 3, 5, 6, 9,10,13,14,.... 





45 
Pe ee er 3a — EB 9101: 
:3 „ ee are N 10 
2 ee BET TEE 5-00 
8 "»  n.67 Pe ⏑0 Sa 
"u an 8 a Pen SD K 3.800 Di SERBIEN TEN 
Se: 7 


6, 51.30.9390, une 
Die vechte Seite des Stoffes, mit den allein darauf —— Polſchußfäden, wird 
durch folgendes Bild dargeſtellt: 


Kanne JJ ' ARENPREERRR ER J ‚ SRFENRERANSBERS ————— 
J See JJ J — K 
J———— STERN, EERSENAE EEE REDE. SESSRERNE ARE ——— — 
J DENE EEE JJ RER: SEFOREIEENBE K 
J Kassa J NEED — ER 
J —— J ——— J — K 
J J — J — — — 
F — J JJ — K 
J—— CE PTEDNERER, —— J — —— — 
J — J — ESEL — K 
J—— J —— J — — — 
JJ — J — J — K 
——— Bun cu J — Konz 
JJ — J —— JJ : BRFRRIE SEE K 
J — SERIE: J ARE —— — 


in welchem die ſtreifige Beſchaffenheit, analog jener des Beiſpiels E (S. 1001), zu 
erkennen iſt. 
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G) Breitftreifiger Baummwollfammt auf glattem Grunde, 


1234 576859610511675869510611112345 76859 
1—-KKKK-K-K-K-K-K-K-K-K-K-— —- KKKK-K-K— 


5KKKK-- J—— J.. isn K 
OEKEE- — —————— J —— 
J Senne J — VIIVI 12 
ß — J x — 
JJ ae J—— ERRE-- KK 
GESER - E-E ES E IE EEE EEE 
BEREK- - J J 5 GESEHEN K 
BERKK — Brunn anne 
VERRESE un nn J J — 
J nen J— J nn 
J En J— RRERL-- — 
— U -— 
BERKER... J — J— K 
SERLL nn in Kama KEKEIS=-.0. 
TRREL- —— Kuna EERE-K-..Z 
BEER - — PR BESER — E--KKEIK ⏑——— 
DEREN - —— — KELE---Ro= 
ÄAKER-E-E-E-E-E-EIEOIK SI KEEE gi 
BERKER - J— — Eon Eugen K 
JJ — SR DENE EKEEK — 
TEIER-K-=eu ann J BEER EREr- — 
BELRK — Kenn Besen 
BEERRE- Kenn —— ee — 
SE RE SE ——— 
——— — J EEERNEEEEN J een k 
BERRK a2 J J 2 
JJJ cn J — AI nen 
BELER — JJ——— EA EREL nun 
BEKREE Eon Ron 2a KREIL---K-- 


Die Bindung des Grundſchuſſes iſt in den breiten Sammtſtreifen leinwandartig, in 
den ſchmalen (nur 4 Kettenfäden umfaſſenden) glatten Streifen aber ein vierbindiger 
Köper, weshalb 4 Grundtritte (1, 2, 3, 4) erforderlich find. Auf jeden Grundſchuß 
folgen 5 von einander verfhiedene Polſchüſſe, welche in den glatten Streifen gänzlich 
unter der Kette liegen ohne zu binden; man braudt alfo 5 Boltritte (5, 6, 7, 8, 9) 
und im Ganzen 9 Tritte. Wenn man die Grundtritte dem linken, die Voltritte 
dem rechten Fuße zutbeilt: 
1234 56789 
Örumdtritte Poltritte 
fo hat allerdings der Fetztere weit mehr Beſchäftigung als erſterer, aber man iſt vor 
Verwechslungen geſichert, welche bei ſtetigem Alterniren der Füße und dem alsdann 
nöthigen Durcheinandermengen der Tritte (z. B. Jl, 6, 8, 2, 3, 4 — 5, 7, 9) leicht 
ſtattfinden können. 
Wie die über dem Schema ſtehende Bezifferung anzeigt, wird dieſe Ware mit 
11 Schäften gearbeitet, in welche die Kette nach folgender Weiſe eingezogen iſt. 
Kettenfaden 123 45 67 89 10 IR 13 14 15 16 17 18 19 20 21222324 25.. 
inden Shaft 2345776859 610 51167586 9510 6111 1.. 


Man kann leicht erſehen, daß die Kettenfäden des 5. und des 6. Schaftes gleich— 
liegend find, mithin in einem Schafte vereinigt fein könnten, wonadh die Gefammt- 
zahl der Schäfte fih auf 10 vermindern würde; indeflen enthalten jene beiden Schäfte 
zufjammen fünf Zmwölftel der Kette und es iſt deshalb praktiſch zwedmäßig, dieſe 
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große Menge Fäden in zwei Schäfte zu vertheilen. — Zufolge der Beſchaffenheit 
des Gewebes ergiebt fih, daß heben muß: : 


itt die Schäfte alfo die Kettenfäden 
AH 6 2,3,45, 7, 9, 11,18, 15, 17, 19, 21, 3'126... 
13,47 8910, 11- —1,3,46, 8, 10, 12, 14, 16, 18, 20, 22, A| 35... 
—L24, 6,6 1,2,45, 7, 9, 11, 13, 15, 17, 19, 21, 23 2.. 
AR) Du. Sr. Ga Aa. DE,’ Da |: Bi Gi 1,2, 3,6, 8, 10, 12, 14, 16, 18, 20, 22, 24 1 25.. 
..1,2,3,4 9 NEW IR ET 13... 
123,411 BEE IE OU RT VE 7 BSH EEE 135.. 
.,2%,3,4 7 BI Ve ee, OR |3.. 
..12, 3, 4, 10 —— 12311 
,2,3,4, 8 TER BEINEN: I... 


Tie rechte Seite des Gewebes läßt auch hier wieder von den Grundſchußfäden — 
da diefe durch die dicht an einander gebrängten Polſchußfäden gänzlich verjtedt 
werden — im Sammt gar nichts jehen; in den ſchmalen glatten Streifen find nur 
die Köperbindungen jichtbar. 


11. Eigentliher Sammt (velours, velvet). 


Bei den bierher gehörigen Stoffen wird das Haarartige (die Pole) durch eine 
„weite Kette (Polkette, Dbertette, Sammtlette, poil, chaine de poil, pile 
varp, nap warp) hervorgebracht, welche auf dem Webſtuhle oberhalb der Kette des 
Örundgewebes (Grundlette, Unterfette, chaine, chaine de fond, toile, main 
zarp, ground) aufgeipannt ijt und ihren bejonvdern Baum bat. Die Grundtette bil: 
det mit dem Cintrage das leinwandartige oder gelöperte Gewebe, toile, fond, back, 
wie beim Mancheiter, (daher: glatter Sammt, plain back velvet, tabby back 
velret, und Köper:Sammt, jean back velnet, Genoa back velvet); aus der Pol: 
fette werden durch ein eigenthümliches Verfahren beim Weben Heine aufrecht jtebende 
Schleifen oder Maſchen (Noppen, boucles, naps) gebildet, deren Reihen quer über 
den Stoff laufen und welche, wenn fie in ihrem oberjten Punkte aufgejchnitten wer: 
den, das Haar daritellen. Hieraus gebt von jelbit hervor, daß die Polkette ſich jehr 
viel ſtärler einwebt, als die Grundfette, und deshalb nah Verhältniß (1'/, bis 5mal) 
länger gejchert werden muß, als dieje. Bon dem Sammt im gewöhnlichen engern 
Sinne des Wortes unterjcheidet jih der Felper (Felpel, Velpel, Felp, Felbel, 
Telzjfammt, panne, peluche, long poil, feather shag) und der Plüſch (peluche, 
Push, shag) wejentlich nur durd die Länge des Haares, welche beim Plüſch größer 
als beim Sammt, und beim Felpel am größten ift. Sofern bei diejen zwei Stoffen das 
Haar eine gewiſſe Länge erreicht, kann es nicht mehr aufrecht jtehen, jondern wird 
durh Bürjten nah dem Striche niedergelegt; die kurzbaarigen Plüfche, deren Haar 
tebt wie jenes des Sammtes, nennt man wohl Plüſchſammt. 

Gerade dadurch, daß ber Flor aus einer von ber Grundkette unabhängigen Kette 
bildet wird, von welcher man eine beliebige Länge aufwenden kann, ift die Möglich- 
kit gegeben, jelsft mit langbaarigem Flor das Grundgewebe völlig zu deden. Beim 
Raucheſter ift aber jeder einzelne Bolfaden nicht länger als der Grundihußfaden, d. b. er 
reicht gerade ausgejtredt über bie ganze Breite des Stoffes; e8 würde alſo, wollte man 
lange Haar aus ihm darftellen, diejes ſehr ſparſam auf der Fläche ausgetheilt fein und 
Bieielbe unvolllommen bededen. Es ergiebt fich bieraus der Borzug einer allgemeinern 
Anwendbarkeit auf Seite des Prinzipes, welches der Sammtweberei zu Grunde liegt, 
»genüber dem Prinzipe der Manchefterweberei, Aus Seide kann aber aud nicht füg- 
ih ein Sammtgewebe nah Art des Manchefters erzeugt werben, weil durch das Keißen 
des letztern feine glatte Oberfläche des Flors entftebt, und das Aufbürften und Sengen 
si Seide mit ohne Schaden für deren Schönheit (zumal fie gefärbt verarbeitet wird) 
anwendbar wäre. 
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Der Sammtſtuhl gleicht im Allgemeinen den Webſtühlen zu leinwandartigen 
und geföperten Zeugen. Der Poltettenbaum liegt über dem Grundtettenbaume, und 
die Polkette wird nur ſchwach, dagegen die Grundfette ſtark angeipannt. Um eine 
höchſt gleibmätige Anjpannung der Polfäden (worauf die Schönheit des Sammtes 
wejentlih mit berubt) zu erzielen, it das ©. 952 erwähnte Mittel — nämlich Be 
ſchwerung der einzelnen Fäden mit abgefonderten Gewichten — ſehr zu empfeblen. 
Entweder der Bruftbaum oder der Unterbaum ift mit furzen ſcharfen Drabtfpigen, 
epingles, bejeßt (Stiftenbaum, rouleau pique) oder mit Fiſchhaut, Sandpanpier, 
Slaspapier überzogen, um bei der Umdrehung das Gewebe an ſich zu zieben, welches 
nur loder, befjer aber gar nicht aufgewidelt (im lektern Falle, in einem Kaſten — 
Sammtlaiten — unter dem Stuhle zufammengefaltet) wird"), damit nicht der 
Flor durch den Druck Schaden leidet. 

Der Stiftenbaum dient jedenfalls nur zum Fortziehen des einfah über ibn bin 
gebenden Gewebes; zum Aufrollen des letztern — ſofern e8 überhaupt aufgerollt wird 
— ift ein bejonderer Baum vorhanden. Daber bedarf e8 auch nicht gerade eines Baumes, 
welcder rundum mit Stiften befegt ift. Dan legt vielmehr jebr gewöhnlich im eine Furche 
de8 Baumes nur einen Etab (bäton A Epingles) ein, welcher eine einzige Reibe Spiten 
entbält. Alsdann muß aber fo oft, als der Baum etwa drei Viertel einer Umdrebung 
gemadt hat, der Sammt von den Epiten abgenommen, nah dem Sammtlaften weiter 
geleitet, und auf die durch Umdrehung des Baumes wieder nah oben gebraten Spiten 
von Nenem aufgeftochen werben; wobei man forgfältig zu beachten bat, baf dies genau 
nadı dem Lanfe bes Einfchnffabens geichiebt, weil jonft das Blatt im ber Pabe ſchief 
gegen bie bereits eingeſcheſſenen Fäden fteht und micht in der aanzen Breite des Stoffes 
mit gleicher Kraft anichlägt. 

Zum glatten Sammt gebrauht man 6 Scäfte oder Flügel, von welchen die 
zwei vorderiten (PBolflügel, p!, p?) vie Polkette enthalten, und die vier bintern 
(Srundflügel, g', g?, g°, g*) für die Grundfette beftimmt find. In die 4 Grund 
flügel werden die Fäden der Unterfette (welche zuweilen einfache, zumeilen Doppelte 
find) der Reihe nad (geradedurd) eingezogen; von den zwei Volflügeln erhält jeder 
abwechſelnd einen (gemöhnlid doppelten) Faden der Pole. Dieje Flügel jind aber 
nicht bejtimmt, die Pole zu theilen (ein Fach in derjelben bervorzubringen) ; wielmebr 
bewegt ſich diefe immer al3 ein Ganzes; die Abtheilung in zwei Schäfte dient nur, 
um bei der dichten Tage der Fäden mehr Raum für die Liken zu gewinnen; und 
allein aus derſelben Urſache erhält die Grundtette 4 Schäfte ftatt 2, welche ftrena 
genommen zum Fade für leinmandartiges Gewebe hinlänglih wären. Zu Köper- 
jammt werden 6 oder 4 Grundflügel gebraucht, je nachdem der Köper drei= oder 
vierbindig ift. In jedes Rohr des Rietblattes fommen (bei ſeidenem Sammt) zwiſchen 
4 einfache oder 4 doppelte Grundfäden gemöhnlich 2 doppelte Bolfäden, wonach die 
Role überhaupt entweder ebenfoviel oder halbjoviel einzelne. Fäden enthält, ala 
der Grund, und (jeder doppelte Faden als ein Faden betradhtet) die Abwechslung 
von Grund (g) und Pole (p) in der Vereinigung beider Ketten folgende tft: SPEEPE 
EPSEPg | EPgEPE | epgg u. ſ. w. Doc ändert fich died bedeutend nah der Fein 
heit der Fäden und nad der beabfidhtigten Dichtheit des Flors ſowohl als des 
Grundgewebes. Defters liegt (ftatt, wie erwähnt, 2 — einfache oder doppelte — 
Grundfäden) nur 1 Grundfaden, over es liegen 3 joldhe Fäden zwiſchen je zme: 
Polfäden, wonach man die Ausdrüde einfädiger Grund, zweifädiger, Drei 
fädiger Grund zu verjteben bat, wenn 3. B. gefagt wird: der Sammt ſtehe au 
zweifädigem Grunde, u. ſ. w. Man bezeichnet auch wohl ven Sammt nad) der gangeı 
Anzahl Fäden, welde in ein Rohr gezogen find (Grund und Pole zufammen), al 
— zwei-, drei-, vier-, fünf: oder ſechshaarige; 


) Polyt. Centr., II. (1843), S. 294. — Polyt. Journ., Bd. 90, ©. 430. 
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Eammt, mwenn 3, 4, 6, 8, 10, 12 einzelne Fäden im Rohr ſich befinden, ſodaß 2 
Fäden für ein Haar gerechnet werden. 

Man bat zum glatten Sammt 3 Tritte nöthig: der 1. und 2. (Grundtritte) 
machen das gewöhnliche Fach der Unterfette, indem einer von ihnen (G!) die Echäfte 
g', g° mit der halben Kette, der andere (G?) die Schäfte g°, g* mit der zweiten 
Hälfte diejer Kette aufzieht. Der dritte Tritt (Poltritt, P) hebt blos die ganze 
Pole auf, wobei die Grundfette ungetheilt und in Ruhe bleibt. Die Tritte werden 
aber in folgender Ordnung getreten: 


x 





Tritte: Schäfte gehoben: 
Erites sah (Grundfad) = GC. — gi, 
Zweites — —— = 62, P — g, p, p, p 
Drittes — — = 6 —gıg 
Viertes „(Gadelfach) = P — pl, p’ 
Fünftes „(Grundfach) = 62 — gi, Fr 
Sechstes = Gi, P — gi, p, p® 
Siebentes „ — G2 — gr, 
Achtes „Madelfach) = P — p!, pP. 


Meiterbin wiederholen jid die Fache in derfelben Ordnung, vom eriten an. — 
Um beim 2. und 6. Fade, wo die Pole Oberfach über dem Einſchuſſe macht, nur 
mit einem Fuße arbeiten zu dürfen, und zualeih aud überhaupt ein höheres Fach 
zu erhalten, fann man 1) die Volflügel gleich mit zwei Grundflügeln zufammen an 
den betreffenden Tritt zum Aufgeben anjbnüren, und 2) durdhgebends die Schäfte, 
welche bei den verſchiedenen Einfhüflen Unterfadh bilden, jo mit dem zugebörigen 
Tritte verbinden, daß fie — jtatt ſtehen zu bleiben — niedergeben. Man bedarf 
dann (weil das 1. und 3., das 4. und 8., und 5. und 7. Fach einander gleich find) 
überhaupt 5 Tritte (den Boltritt eingefchlofien), und die Anſchnürung ift wie folgt:- 








Der Tritt hebt die Schäfte: ſenkt die Schäfte: 
—1 g', g° gg, gg, PT, p 
2 5 g' — gi, gꝰ p’; p? 
Bi ce we ee g, pP,P — ge, g 
4 Re: r p? * 
5 a Ce TE er g", gꝰ, p', p’ — gꝰ g‘ 


Die Tritte liegen im Stuhle u der Ordnung ihrer Nummern 
ı 2 35 458 
und werden mit jtetiger Abwechslung beider Füße fo getreten, daß der linke Fuß 
jeden der Tritte 1 und 2 zweimal ziebt, ebe er zum andern übergebt; daß bin: 
gegen der rechte Fuß feine drei Tritte hin und ber gehend in Thätigkeit jekt: 
Sah Nr. ...12345678 9 10 11 12 13 14 15 16 ı 17... 


Triit...... Be — — 
Fuß ...... ee me 


In den fogenannten Grundfadhen wird, mie man ſieht, die Pole mit eingewebt, 
indem fie abwechſelnd (jedesmal nebſt einer Hälfte der Grundkette) im Über: und 
im Unterfache ift. Bei dem jogenannten Nadelfache ift als Oberfach allein die Pole, 
als Unterfach die ganze Grundkette anzufehen. In jedes Grundfah wird mit der 
Schütze ein Cintragfaden eingefhoflen, in jedes Nadelfach dagegen eine Nadel, 
Rutbe, Sammtnadel (Epingle, fer) quer eingejchoben, deren Länge etwas größer 
ift als die Breite der Kette, und über welche ſämmtliche Polfäden fih in Form 
Heiner Bögen oder Maſchen (Noppen) frümmen, wenn bierauf beim folgenden 
Tritte die Poltette wieder in das Unterfah geht. Die Sammtnadeln find gewöhnlich 
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von Meſſingdraht (Bo. I, S. 209), für Felbel aber oft von Holz, weil fie bier ſeht 
viel dider fein müjlen, um höhere oder längere Maſchen zu bilden. Meſſingene giebt 
e3 von zwei Arten: Zugnadeln, Nigernadeln, aus glattem runden oder 
ovalem Drahte gemacht, oft mit einem Knöpfchen zum Anfafjen; und Segnabdeln, 
Schneidnadeln, im Querſchnitte faſt berzförmig oder breiedig, auf der der 
dünnen Kante gegenüber ftehenden ſchmalen Seite mit einer Längenfurde (Kanal, 
rainure) verjehen. Erjtere werden nachher nur — mitteljt einer Zange oder eines 
binter das Knöpfchen fallenden Doppelhakens — wieder ausgezogen, indem man die 
Sammtmafhen (le boncle) unverändert läßt (gezogener Sammt, unge: 
ihnittener oder ungerijjener Sammt, Halbjammt, Riker, velours frise, 
velours &pingl&); leßtere zieht man erjt dann aus, wenn zuvor mit einem fcharf 
jpigigen auf einer Heinen Metallplatte angebrachten Meſſer (Sammtmeifer, 
Sammtbafen, Dreget, rabot, taillerolle, rasoir, truvet, — das Mefier für ih 
beißt le pince) '), defjen Spige der Nadelfurde folgt, die Mafchenreibe aufgeihnitten 
ift, wodurd der gefchnittene oder gerifjene Sammt (velours coupe, cut velvel) 
entitebt. 

Näheres über bie Arten der Nadeln: a) Setznadeln oder Schneidnadeln bat 
man nicht nur ber Größe, fondern auch der Form nach verfhieden. 1) Gewöhnliche 
Sammtnadeln (Querfhnittsgeftalt (7), und 2) flahe Setznadeln mit 2 Kanälen (7); 
"beide in der Höhe oder Breite von 0,6 bis ] MM meffend, je nachdem kürzeres ober 
längeres Haar entfteben fol. 3) Plüfhnadeln (\) von 1,2 bis gegen 2,5 mm hoch. 
3) Flache Felpernadeln (Querſchnitt wie 3), und 5) Hoble Kelpernabeln (N); 
beide von 3 big 5m Hoch, 6) Teppihd-Schneidnadeln (Querſchnitt wie 2) in 
der Höhe 2 big gmm, in ber Dide 1 bis 1,5 Mm meflend. — b) Zugnadeln ober 
Ritzernadeln: 1) Riternabeln zu Sammt ())) von 0,7 bis zu ] mM Hoc. 2) Plüjd- 
rigernadeln (O), beren Höhe 1,3 bis etwa ZMIM Heträgt; bie gröbften Sorten ber- 
jelben macht man oft aus filberplattirtem Kupferdraht. 

Das Schneiden oder Reifen (couper, ciseler, eiselage, cutting), fowie bei 
ungefchnittenem Sammt das Wiederausziehen einer Nadel, darf nicht früber worge 
nommen werden, als nachdem wenigitens eine folgende Maſchenreihe gebildet und 
dur die zunächſt nad ihr eingeſchoſſenen Fäden befejtigt iſt, weil jonjt durch die 
"Spannung der Pole der noch nicht gehörig befejtigte Flor ſich wieder aus dem Ge 
webe berauäziehbt. Der Sammtmweber arbeitet daher mit 2, 3, 4 oder noch mehr 
Nadeln, die er der Neihe nad in die Nadelfahe einlegt und vorläufig darin jteden 
läßt. Sat er feine legte Nadel eingelegt und fommt er nun an ein neues Nadelfach, 
jo zieht er die erite aus (nachdem er nöthigenfalls den Schnitt gemacht hat) und 
ſchiebt fie in das eben gebildete Jah. So bleiben denn immer die zulegt gemachten 
2 oder 3 Noppenreiben, oder wenigitens eine Reihe, mit Nadeln ausgefüllt. — Die 
Setznadeln müſſen, wie fich von jelbjt veriteht, jo in dem Sammte jteden, daß fie 
ihre Furche nach oben kehren; ſie können zwar nicht fogleih beim Einlegen in viele 
Sage kommen (weil der fpise Winkel des Kettenfaches ihnen nicht erlaubt auf der 
Kante zu fteben), nehmen fie aber nachher durch den Schlag der Lade von jelbit an, 
wenn fie von der Kreuzung des darauf folgenden Grundfaches eingejchlojjen find. 
Diefer Erfolg wird dadurd befördert, daß man jeden Ladenarm dicht über dem 
Ladendedel mit einem um einen horizontalen Bolzen fpielenden Gelente (Scharniere) 
verjieht, vermöge deſſen das Blatt nebſt Ladenvedel und Ladentlog eine von den 
Schwingungen der ganzen Lade unabhängige Heine Bewegung vor: und rüdwärts 
machen, folglid in der günftigiten jchiefen Stellung (ein wenig von unten nad oben) 
jfih der Sammtnadel darbieten kann (battant brise), 

Der Spannftod (S. 883) wird beim Sammtmweben auf der untern Fläche des 
Stoffes angelegt, um den Flor nicht zu verdrücken. 


!) Brevets, XLVII. 225. — Brevets 18344, XIV. 323, 
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Wenn beim Aufſchneiden eine® Nabelfahes das Mefler aus dem Kanal ber Nabel 
beramsgeglitten oder wenn auf andere Weife ein falfher Schnitt gemacht worden ift, jo 
muß, zur Bejeitigung bes Fehlers, bis zu ber Stelle — durch rüdtebrende Fadbil- 
dungen und Herauszieben der Schußfäden — das Gewebe wieber aufgelöft, d. b. es 
muß zurüdgemwebt werden. Da bierbei die Polfäden vor dem Rietblatte ihren Zu- 
ſammenhang mit dem Stoffe verlieren, fo bat man fie (um ihr Zurüdgleiten durch das 
Blatt zu verhindern) feftzubalten, bi8 fie wieder von Neuem eingemwebt find. Dazu dient 
der Federftod'). Dies ift ein runder, mit einer Meffingipite verfebener Holzftod, 
welher eine nach feiner ganzen Länge binlanfende Nuth enthält, Im dieſe Nuth ift 
eine Feder (ein Yeiftchen) von Holz genau eingepaßt, welche mit einem ibrer Enden 
unter die Meffingfpige greift, am andern Ende durch einen übergefchobenen meſſingenen 
Ring, im der Diitte der Länge aber mittelft einer Meinen, in dem Stode eingelegten 
Hafenfeder gebalten wird. Iſt nun ein Unfall der oten erwähnten Art eingetreten, jo 
Ihiebt der Weber den Stod ohne das Holzleifthen in das von ber Polkette und der 
Grundkette gebildete Fach (d. b. zwifchen beide Ketten, fodaß bie Pole allein oben ift), 
und Hemmt die ganze Polkette an dem Stode — durch Einlegung des Leiſtchens — 
jet. Während er num unter Beibhülfe einer zweiten Perfon ben Stod bält, webt er bis 
jur fehlerhaften Stelle zurüd, entfernt die dadurch losgemachten durchſchnittenen Theil— 
den der Pole, führt den Federſtock binter die Fehlſtelle zurüd (d. b. gegen ben Bruft- 
baum zu) und füngt nun neu zu weben an. Durch das dann folgende Herausichneiden 
der erften Nadel ift der Federſtock gelöft, am welchem nicht viel mehr als die einge- 
— Polketten⸗Enden verbleiben, ſodaß ein nur ſehr geringer Materialverluſt ftatt- 
ndet. 

Ueber den Einihuß des Sammtes ift Folgendes zu bemerken: Bon den drei Schuß— 
fäden, welche zwifchen je zwei auf einander folgenden Nadelfadyen liegen und die Ab- 
Iheidung derſelben Nit, gleihfam das Bett der Nadel) bilden, pflegt man den erften und 
dritten fein, dem mittleren bingegen etwas ftarf zu nehmen, damit die Pole, welche 
oberhalb diefes Fadens hingeht, durch denjelben mehr gefriimmt wird, was dem Feſt— 
halten des Flores im Gewebe günftig ift. Im diefem Falle arbeitet man alſo mit zwei 
Schützen und ſchießt wechſelweiſe mit der einen zweimal, mit ber andern einmal ein, 
— Bei ungeriffenem Sammt wird öfters in das Nadelfach ftatt der Nadel ein bider 
(4. B. baummwollener) Einfhußfaden gelegt, der darin bleibt und alſo für beftindig Die 
Aber ibm gebildeten Mafchenreiben ausfüllt, wodurch diejelben im Anfühlen als fefte 
Rippen fich darftellen (gerippter Sammt, velours ras, velours simule). Nicht jelten 
läßt man (namentlich bei gezogenem Sammt) von drei oder vier Schußfäden, welche 
auf jede Nadel kommen, nur einen einzigen zwiſchen je zwei Noppenreiben offen 
liegen und bringt dagegen Die übrigen umter den Noppen verborgen an. Die Noppen 
ielbft erhalten dann ein mebr breites Anſehen, indem die Punkte, wo ihre Enden auf 
dem Grunde aufftehben, um 2 oder 3 Eintragfäden von einander entfernt find, und 
deden folglih (unaufgejchnitten) den Grund vollftändiger. Zu diefem Zwede muß die 
Pole fo lange im Oberfache verweilen, bis 2 oder 3 mal in die abwechjelnden Fache 
der Grundkette eingeſchoſſen ift; dann ſchlägt man die Nadel ein, welche auf jene Ein- 
ſchußfaden zu liegen kommt, bringt die Pole für den einen folgenden Einſchuß ins Unter 
fach, und fährt fo fort. Um diefen Fall deutlicher zu maden, fol angenommen werben, 
es ſeien zu jedem Nadelfache vier Fäden einzufcießen, ven welchen nur der vierte aufßer- 
bafb oder zwiſchen die Noppenreiben fallen fell. Dann wäre das Schema für die ver- 
ſchiedenen Face (mit Anwendung der obigen Bezeihnungen), fofern man mit 3 Tritten 
arbeitet, folgendes: 





Tritte: Scäfte gehoben: 
Erſtes Fach (Grumbfahd) = GP — gg}, gt, p', P? 
Einſchuß unter Zweites „ — = 6 P — dee TR 
den Noppen Drittes „ r = pP. g53, 88, pt, p* 
Viertes „Madelfach) — P — p', p? 
Einſchuß zwiſchen Fanftes „Grundfach) = G! — ge, eg 


den Noppen 18 





Berliner Verhandlungen, XXV, (1846), S. 33. 
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Fernerhin in der Ordnung, vom erften an, wiederholt. — Da: bierbei dreimal in 
jeder Tour zwei Tritte zugleich getreten werben müflen, fo ift e8 zwedmäßiger, 4 Tritte 
anzuwenden und die Schnürung nah folgender Vorſchrift auszuführen: 


Tritt hebt die Scäfte jentt die Schäfte 
1 RER 8, ge, p', pP? — g', g° 
2 6600 gi, 3 — gꝰ, 2, p' p’ 
—— EP — 9 


4 (PBoltritt)... . p", p — 
Die Trittfolge wird bei dieſer Anordnung: 
Fach Nr.... 12345 6 
1 


Fuß...... l lIrr l 

Der merkwürdigen Eigenthimlichteit balber muß bier des theilweiſe mit Erfolg in 
Anwendung gelommenen Verfahrens gedacht werben, zwei Stüd Sammt, Plüſch, :c. 
über einander liegend zu weben, mittelft zweier Grundketten unb einer Bote). Die 
feßtere ift zwifchen den beiden Grundfetten aufgefpannt und gebt beim Arbeiten wechſel— 
weife von der obern zur unterm, von der untern zur obern über, um mit beiden zu— 
jammengewebt zu werden. Die Fadentbeile der Pole bilden auf dieſe Weife den Flor 
für beide Zeugftüde zugleih. Ein Mefier, welches an einem, durch Schnüre mit den 
Tritten verbundenen, fih bin und ber jchiebenden Brete befeftigt oder auf andere Weiſe 
angebracht iſt, dringt zwiſchen bie beiden Gewebe ein und ſchneidet die Florfädchen in 
ber Mitte ihrer Länge durch. — Eine andere, zu gleichem Zwede (jedoch nur für lang: 
baarigen Stoff, Felpel) angemwendete Methode ift folgende: Der Stuhl enthält zwei 
Grunbdfetten dicht über einander, oberhalb derjelben zwei Polketten, zu jeder Kette bie 
nöthigen Schäfte. Die zwei Grundgewebe eutfteben aljo eins unmittelbar unter dem 
andern. Beim Niedergeben der beiden Polketten liegen dieſe jo vereinigt, daß wechiel- 
weiſe ein Faden ber obern und ein Faden der untern angebört, Die Polfäden bes 
untern Stüdes geben durch das obere durch und bilden oberhalb deſſelben bie Schleifen 
auf denfelben Nadeln, welche zur Scleifenbildung für das obere Gewebe eingelegt 
werben. Da die Schleifen jhon im Yaufe des Webens aufgejchnitten werben, jo fönnen 
jchließlich die beiden Gewebe von einander getrennt werben, wobei bie Haare des untern 
Stüdes fih aus dem obern Stüd berauszieben?). 

Geſchnittenen Sammt hat man auch ohne Nadeln und zwar ſo zu weben verſucht, 
daß die Polkette in ähnlicher Weiſe dem Gewebe einverleibt wurde, wie beim Manchefter 
mit dem Polſchuſſe geſchieht; wonach denn das Reißen Aufſchneiden) bes vom Stuble 
genommenen Stoffes in Linten quer über das Stüd ftattfindet, ftatt wie beim Mancheſter 
in Yängenlinien’). Bergl. jeboh die Bemerkung auf S. 1005 in Betreff des ſeidenen 
Sammtes. 

Auch eine eigenihümliche Art ungeſchnittenen Sammtes wird obne Nadeln bergeftellt, 
unter Anwendung des Kumftgriffes, daß die Grundkette in viel ftärferer Spannung er- 
balten wird, als die Polfette; bei Anjchlagen der Lade jhieben ſich alsdann die Fäden 
ber letteren (vermöge ihrer Reibung an den Nieten bes Blattes) zu Heinen Schleifen 
zujammen, welche theils auf der obern theils auf der untern Seite des Stoffes liegen 
und durch den Schuß gebunden werden; Stoffe diefer Art, aus Leinenfüden oder Leinen» 
und Baummollgarn bergeftellt, werden al® Badehandtücher verwenbet. 


Gemujterter (fagonnirter) Sammt, — Mujter oder Figuren in Sammt 
fönnen auf mancherlei Weife zu Stande gebracht werden: a) Durch Flor von ver: 
ſchiedenen Farben, von melden eine den Grund, die übrigen aber beliebige Zeich— 


— 
en 
. * 


1) London Journal of Arts, Nr LXV, March 1826. — Brevets, XXXVL 414. 
XXXVIU. 328; XXXVOL 194; XLVL 360; XLVII 380; LIU. 38; LVL 
168. — Brevets 1844, XI. 52; XII. 223; XXXIX. 368. — Berliner Berbanb- 
lungen, XXXV. (1856), ©. 110; XXXVI, (1857), ©. 33. — Bulletin d’En- 
couragement, LIV. (1855), p- 389. — Polyt. Eentr. 1863, S. 1422. — 
Schweiz. 3. 1863, ©. 118. 

°) Bolyt, Centr. 1863, ©. 1422. — Schweiz. 3. 1863, ©. 118. 

3) Bolut. Eentr. 1847, ©. 791. — Brevets 1844, X. 48. 
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nungen darjtellen. — b) Durch ungleiche Länge des Flores an verjchiedenen Stellen, . 
indem man dünnere und didere Nadeln anwendet. — c) Durch theilweijes Schneiden 
der Sammtnoppen, jodaß der gefchnittene Flor im ungejchnittenen, oder diefer in 
jenem, Dejlin bildet (velours eiselé). — d) Durch nur theilmeife Bejeßung des Grun: 
des mit Flor, wobei die Figur aus (gefchnittenem oder ungefchnittenem) Sammt 
von einem atlasartig oder anders gewebten (oft jelbjt ebenfalld gemufterten) Grunde 
umgeben ijt. In diefem Falle dienen zum Weben des Grunvdes die ſchon bekannten - 
Mittel, und die Kette deſſelben ift entweder (wenn die Figur in Längenitreifen fort: 
läuft) mit feiner Pole verjehen, oder die Volfäden werden überall, wo fie nicht 
Sammt bilden dürfen, in den Grund eingewebt (zumeilen auf der Rückſeite flott 
liegen gelafjen und dort nachher ausgejhnitten). — e) Durch Verbindung zweier 
oder mehrerer der vorjtehenden Methoden. 

Die unter b und e angedeuteten Verfahrungsarten erklären ſich im Wefent: 
lihen durch Folgendes: Ungejhnittene Figur in gefchnittenem Grunde, oder umge: 
tehrt, wird erzeugt, indem man wechjelmeije eine Zugnadel und eine Schneidnabdel 
einlegt, die Jacquard:Majchine aber für jede Nadel nur den Theil der Pole heben 
läßt, welcher eben Sammt bilden joll. Demnad geht über ie zwei ſolche verſchiedene 
Nadeln zufammengenommen die ganze Pole auf, und die gejchnittenen Noppenreihen 
ftehen nit genau auf der nämlichen Linie mit den ungejchnittenen, welche ihre 
Fortſezung zu bilden feinen. Wenn kurzer und langer gejchnittener Flor neben 
einander erjcheinen, jo bededen dieje zufammen entweder die ganze Fläche, oder es 
fommen nebſt ihnen nod kurze ungejchnittene Flortheile vor. Im erfteren Falle 
wechſelt eine dicke Schneidnadel mit einer dünnen Schneidnavel ab; im zweiten 
Falle folgen nad einander eine dide Schneidnadel, eine dünne Schneidnadel und 
eine Zugnadel: für jede Nadel hebt auch bier nur der betreffende Theil der Pole. 
— Ueber die Methode d ijt nur noch hinzuzufügen, daß die Hebung der Polfäden 
an den beftimmten Punkten durch Schäfte und Tritte, wie bei anderer Fußarbeit 
(©. 919) das Heben der Grundkette, oder aber durch die Jacquard »-Mafchine bewirkt 
wird. — Cine nähere Erläuterung fordert die Deffinirung mit verſchiedenen Farben 
Sammt in Sammt (Methode a). Dazu hat man zwei Mittel: 

l) Eine vorausgehende theilweije Färbung der Polkette. Die Bol: 
fette wird bierzu ebenjo flammirt (dinirt), wie ©. 992 bejchrieben üt; nur mit ge: 
höriger Rüdfiht auf den Umjtand, daß die Pole in beveutendem (und für jeden be: 
jondern Fall genau zu bejtimmenden) Grade fich einarbeitet, wonad jede gefärbte 
Stelle auf den Sammt (oder elbel) viel weniger Länge einnimmt, als fie in der 
unverarbeiteten Bole gehabt hat; wogegen die Breite vor und nad der Verarbeitung 
aleih it. Daß man auch bei Sammt das Berruden der Kette (S. 993) anwenden 
lönne, verjteht jih von jelbit. Man hat jogar zuweilen funjtvolle Gemälde auf der 
boltette mit dem Pinſel ausgeführt, die, wenn alle Längen: Dimenfionen genau im 
ribtigen Verhältniffe auseinander gezogen find, im fertigen Sammt ganz tadellos 
ericheinen. 

2) Anwendung einer mebhrfarbigen Pole. Dies iſt das gewöhnlichſte 
Mittel, um farbig Sammt in Sammt zu defjiniren. Mit einer Bole, die nur in 
verjhiedenen Theilen der Breite von anderen Farben (aljo jtreifig gejchert) ijt, läßt 
ib auch nichts Anderes als einfarbige Zängenftreifen in Flor erzeugen. Sollen 
eigentliche Zeichnungen (mie Arabesten, Rojetten, Blumen, Wappen ꝛc., ja jelbit 
Sandihaften, Menihen: und Thierfiguren) ausgeführt werden, jo bedarf man dazu 
nit nur einer größern Anzahl Farben, jondern man muß aud im Stande jein, 
diefe Farben in ihrer Verjegung gegen einander willkürlich wechjeln, kurz jeden Punkt 
des Flors (jede Noppe) gerade in der nöthigen Farbe erſcheinen zu laſſen. Man 
dente fih zu dieſem Behufe jtatt jedes einzelnen Polfadens jo viele verjchiedenfarbige 
Fäden gejest, als Farben in der Zeichnung vorlommen; z. B. einen grauen, einen 
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ſchwarzen und einen blauen, wenn etwa der Grund grau, dig Figur theils blau, 
theild ſchwarz vorgefhrieben iſt. Der Leinwandgrund wird aus ſeiner Kette und 
ſeinem Einſchuſſe mittelſt Schäften und Tritten wie gewöhnlich gewebt; die Hebung 
der Polfäden im Nadelfache dagegen geſchieht durch den Zampelzug oder die Jacquard 
Maſchine ıc. (wenn das Muijter jebr einfach oder nicht groß iſt, allenfalls auch dur 
Bußarbeit), In jedem Punkte der Figur und des Sammt: rundes wird aber von 
den drei verjchiedenfarbigen Fäden, welche dicht neben einander liegen, nur derjenige 
gehoben, deſſen Farbe im Flor erfcheinen joll; während die übrigen ebenſo mit ber 
Grundkette vereinigt bleiben, wie es mit der ganzen Polkette in den Grundfacen 
(Faden für den Einſchuß) der Fall ift. Hiernach ergiebt jih won felbit, wie man 
bei 2 oder bei mehr als 3 Farben zu verfahren hat. Man vereinigt öfters in der 
Pole je 6 verfchiedene Fäden, von welchen jeder wieder doppelt ijt (aus zwei neben 
einander liegenden gleichfarbigen Fäden bejteht), um das Grundgemwebe befjer durd 
den Flor zu deden. Die Anzahl Farben in einem ganzen Muiter kann aber viel 
größer jein, als 6; denn jeder zufammengejegte Polfaden braucht nur diejenigen 
Farben zu enthalten, welche auf dem von ihm zu erzeugenden Längenſtriche des 
Flors vorfommen, und in andern Iheilen der Pole können deshalb ganz andere 
Farben zufammengeftellt jein. Da nad Beſchaffenheit des Mujters jeder (doppelte) 
Bolfaden eine verjchiedene Anzahl von Noppen zu bilden bat, aljo in verſchiedenem 
Maße jih einwebt, jo muß auch ein jeder, unabhängig von allen andern, auf einer 
Spule fid befinden, und der Stubl hat jtatt des Polfettenbaumes eine Spulenleiter 
(S. 972). Nur bei ſehr einfachen, aus wenigen Narben bejtehenden Muſtern, melde 
von der Art find, daß alle Fäden einer Farbe gleihmähig eingewebt werden, wird 
die Pole aufgebäumt, aber auf jo viele Bäume, als Farben find. 

Der Gedanke, den Nadelftab (S. 979) zur Erzeugung bunter Sammtmufter in 
Teppichen u. dal. zu benuten, ift jo, wie Die Ausführung bejchrieben ftebt'), unpraftie 
dur die Weitläufigkeit. 


Sechste Abtheilung. 


Die mechanifchen Webitühle oder Webmaſchinen?). 


Der gewöhnliche Webjtuhl, der durh Hand: und Fußbewegung des Webers in 
Thatigteit kommt, Handwebſtuhl, Handſtuhl), kann — jo künſtlich und ver: 





ach 1844, IV. 211. 

) Portefeuille industriel, I. 365. — Hartmau 1, Praktiſches Handbuch des Baum: 
wollen» Manufafturwejens, Weimar 1837, ©. 458. — Berliner Berbandlunaen, 
XAXI (1852), ©. 114; XXXIV. (1855), 5. 131. — Armengaud, L 414; 
VII. 308; VII. 280; XV. 305, job: XVI. 9, — Industriel. VII. 274. — 
Bulletin d’Encouragement, XVII (1S1S), p. 85 XXV. (18230), p. 41. — 
Bulletin de Mulhausen, XII. 153, 254, 361. — Brevets, XVII. 97; XXL. 
341; XXX. 144; XXXVI 135; XLL 308; XLV. 51; XLVI. 172, 404: 
XLVII. 353; LVI 248; LXIX. 383; LXXII. 255; LXXAU. 53. — Brevets 
1844,.T. 4, p. 121; T. 8, p. 178; 1 ‚iv, p. 220; T. 17, p. 25; T. . p- 130: 
T.49, p. 8 — Folyt. Journ., Br, RR ©. 155; Bd. 17, ©. 22, 330; Bo. S), 
S. 333; BD. sl, . 411. Polyt. Centr. 1838, Bd. 1, ©. 85; Neue Folge, 
VI, (1845), S og: VII as 46), S. 150, 200, 292; Iabrg. 1848, ©. ill, 
1855, ©. 532: 1858, ©. 577; 18651, ©. 790. Gemwerbeblatt für Sadien 
1847, S. 106, 107. ” Dentiche &e werbezeitung 1852, ©. 229; 188 
S. 316; 1860, ©. 317. — Kunſt- und Gewerbe: Biatt 18485, ©. 350. — 
Berliner Gewerbeblatt, xxu. 169. — Atlas I, Taf. 13—15. Mittbeilungen 
1868, S. 3; 1871, &. 24. — Schweiz. Polyt. Zeitihr. 1870, ©. >. 
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widelt er au in einzelnen Fällen ift — fireng genommen nicht eine Maſchine ge 
nannt werden. Er ift ftet3 nur ein kunftvoll zuſammengeſetztes Werkzeug; denn die 
ihn bewegende Kraft ift nicht als ſolche allein thätig: der Weber muß durd Auf: 
merffamteit und Berftand ebenjo wejentlih zu dem Erfolge beitragen, wie durch 
feine Körperkraft. Nur infofern wird der Webjtuhl zur Maſchine, als eine verjtand: 
loſe (oder ihren Verſtand mwenigitens hierzu nicht gebrauchende) Kraft ihn von einem 
Punkte aus in Gang fest und durch Mechanismen ſich jo den verſchiedenen Vor: 
rihtungen des Stuhles mittheilt, daß, ohne bejondere Einrihtung auf eine jede ein: 
ielne, die richtige Aufeinanderfolge und dad Zuſammenwirken ihrer Bewegungen 
fattfindet. Hierin allein bejteht das MWefentlihe des mechaniſchen Webſtuhles, 
Naſchinenſtuhles, Kraftitubles, jelbitwebenden Stubles oder der Web: 
majhine (mötier mecanique, power loom), woran übrigens alle ſchon bekannten 
weientlihen Bejtandtheile des Handſtuhles vorfommen. Die mehanijchen Webjtühle 
werben in der Regel durh Dampfmaſchinen getrieben, jelten durch Waſſerkraft. 
Betrieb dur Menſchenkraft, welche entweder an einer Kurbel!) oder an einer horizon— 
tal vor dem Stuhle berlaufenden Triebjtange?) oder an einem einzigen Tritte (metier 
marcheur)?) thätig it, — Handmwebmajhinen (dandy loom) — gewährt weit 
geringern Vortheil, da er keinen-jo jhnellen Gang zuläßt und im Vergleich mit dem 
Handjtuble größern Kraftaufwand erfordert, kommt daher meijt nur beim MWeben 
ſeht ihmaler Stoffe (Band) vor, wovon mehrere Stüde neben einander zugleich erzeugt 
werden, ſodaß der Stuhl eine Breite haben muß, welche mit der Konſtruktion als 
Handſtuhl nicht vereinbar ift (Bandmühle). 

Die Kraft wirkt zunächſt immer dur Drehung einer Welle, von der mittelit 
verjbiedener Mechanismen die einzelnen zum Weben erforderlihen Bewegungen ber: 
vorgebraht werden. Es wird hauptſächlich Baummolle, aber auch jehr viel Leinen, 
Bolle und Seide auf Kraftftühlen verarbeitet, meiftentheils zu leinwandartigen und 
getöperten, außerdem zu gemujterten Stoffen, zu Mancheſter und jelbit zu Sammt. 
Die Konftruttionen im Cinzelnen weihen mannigfaltig ab; die folgende gebrängte 
Darftellung eines Stuhles zu glatter oder geföperter Arbeit ift daher nicht allgemein 
zutreffend, jondern nur als ein Beifpiel zu betrachten. 

Der fonderbare und gewiß unpraktiſche Gedanke, den Webftuhl unmittelbar mit dem 
Apparate zum Scheren und Schlichten der Kette zu verbinden *), ‚mag als ein Beweis 
angeführt werden, wie weit man in den Projekten zu Beichleunigung ber Fabritation 
gegangen ift. 

Es kommen an dem mehanifhen Webjtuhle folgende Haupttheile in Betrach— 
tung: Das Gejtell; 2) Die Aufipannung der Kette und das Aufmwideln des ge: 
webten Stoffes; 3) Das Geſchirr, oder die Schäfte mit den Tritten; 4) die Lade; 
5) = Chüse mit ihrem Zugehör; 6) der Tempel; 7) der Bewegungs: Meca- 
nismus. 

1) Das Geſtell iſt von Gußeiſen, ruht auf vier Füßen, und iſt bei geringer 
Höbe jo ſchwer und feſt, daß der Stuhl durch ſich ſelbſt unerſchütterlich ſteht, alſo 
leinerlei Stügung oder Verſpreizung gegen die Zimmerwände bedarf wie bei den 
hölzernen Handſtühlen jo oft nothwendig iſt. Die Haupttheile des Geſtelles ſind: 
8) zwei durchbrochene Seitenwände, deren jede im Ganzen gegoſſen iſt; b) ein ge: 
drüdt:bogenförmiges (korbhentelähnlihes) Duerftüd, mweldes die Wände oben mit 


’) Kunft- und Gewerbe» Blatt 18540, S. 409. — Gemwerbeblatt für Sachſen 1841, 
S. 124. 
?) Bolyt. Journ., Bd. 103, ©. 259. — Brevets, LXXXIL. 127. 
) Brevets 1844, T. 34, p. 102. 
) Genie ind., T. 27, p. 36. — Bolyt. Eentr. 1864, ©. 371. — Polyt. Iourn,, 
Br. 172, S. 194. 
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einander verbindet und zugleich zum Aufhängen der Schäfte dient; c) zwei Quer⸗ 
viegel, welche unten (der eine vorn, det zweite hinten) von einer Wand zur andem 


2) Die Kette befindet‘ fi auf dem Settenbaume, welcher hinten im Geftelle mit 
feiner Achſe etma 600 U Hoch über dem Boden, liegt. Es ift dies der nämlice 
Baum, auf welchen die Kette in der Schlichtmaſchine aufgerollt wurde (S. 360); er 
trägt‘ (glei dem noch zu erwähnenden Zeugbaume) zur Begrenzung des Auftoide: 
lungsraumes zwei eiferne Scheiben, melde man für verſchiedene Stoffbreiten er: 
jebbar') anoronen kann. Die Länge der aufgebäumten Kette beträgt gewöhnlich 
wenigftens 180”. Durch zwei ſchwere Gewichte (Rutſchgewichte mit Gegengewichten, 
oder Wagegewichte), weldhe mittelit Striden an den Enden des Baumes hängen, 
wird die Kette geſpannt; und damit die Spannung derfelben jtet3 fehr nahe unver 
ändert erhalten werden farm (was zur Erlangung eines durchgehends gleich dichten 
Gewebes erfordert wird), haben die Gemichte eine Einrihtung, wodurch mantim 
Stande ift, fie willtürlich zu vergrößern oder zu verkleinern. Jedes Gewicht befteht 
nämlih aus einer Anzahl auf einander liegender eiferner Scheiben, von denen man 
mehrere im Laufe der Arbeit nah und nach wegnimmt. Die Urfahe viefes Ver 
fahrens ift einleuchtend: Der Strid des Gewichtes umfhlingt eine am Baume be: 
findlihe Rolle und wirkt alfo beſtändig an einem Hebelarme, defien Länge gleich dem 
Halbmefler diefer Rolle ift. Der Baum aber wirb in dem Maße dünner, wie die 
Kette ſich von demfelben abrollt und verarbeitet wird; der die Hettenfäden anziehende 
Hebelarm, welchen der Halbmefier des Baumes vorftellt, verkleinert ſich demnad all 
mälig, und die Spannung würde daher immerfort wachſen, wenn man nicht das 
Gewicht erleihterte. Da inveflen diefes Mittel fehr unvolllommen ift, verfieht man 
ven Kraftftuhl öfters mit einer jelbitthätigen Borrichtung zur ftetigen Verminderung 
de3 von den Spanngewichten ausgeübten Zuges?), gewöhnlicher aber mit einem 
Regulator, d. 5. einem Mechanismus, durch melden die Kette — unabhängig 
von etwa veränderliher Wirkung des [Spanngemidhtes — mit gleichmäßiger Ge 
ſchwindigleit dem Baume entnommen und gegen die Schäfte vorgeführt wird’). — 
Bon dem Kettenbaume gebt die Kette gerade aufwärts über einen runden Streid: 
baum und dann faft horizontal nad dem nur ein wenig niedriger liegenden Bruft: 
baume. Ueber legtern läuft der Stoff ſchräg abwärts, um auf den Zeugbaum zu 
gelangen, der ihn durd feine gleichfalls mittelft eines Regulators (vergl. S. 884) 
angemefien beitimmte langjame Umdrehung aufwidelt‘). Der Zeugbaum liegt vorn 
im Gejtelle, vem Kettenbaume gerade gegenüber, ‚von diefem ungefähr 900 mm (von 
Mitte zu Mitte gemefjen) entfernt. 

3) Die Schäfte (für glatte Gewebe 2 oder 4, für gelöperte 4 oder 6 an der 
Zahl) haben die hinreihend aus dem Frühern bekannte Einrichtung und ihren, bei 
Hanpdftühlen gewöhnlihen Blast. Ihre Hebung und Senkung erfolgt von der joge: 
nannten Scaftwelle und mit Hülfe fagonnirter [Scheiben (Batronenjheiben) 


1) Genie ind., T. 22, p. 303. — Bolyt. Eentr. 1862, S. 173. — Polyt. Iourn., 
Bd. 163, ©. 178. 

2) Kunft- und Gewerbe-Blatt 1859, ©. 321. 

3) Armengaud, VII. 308. — Brevets, LXXIII. 11, 208. — Brevets 1844, T. 
16, p- 172; T. 0, p. 269; T. 32, p. 169. — Polyt. Eentr. 1850, S. 478; 
1852, ©. 862; 1854, ©. 197, 1431; 1858, ©. 582; 1861, ©. 300; 1863, 
S. 778; 1865, ©. 234, 789. — Bolyt. Iourn., Bd. 190, ©. 3; Bd. 131, 
©. 176, 182; Bd. 176, S. 189. 

4) Mittbeilungen 1859, S. 345. — Schweiz. 3. 1860, S. 37. — Genie ind, 
T. 18, p. 30. — Jobard, Bulletin, T. 36, p. 138. — %Bolot. Eentr. 1861, 
©. 0. 
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bei Herftellung leinwand⸗ oder löperbindiger Stoffe oder unter Benugung der Schaft- 
maſchine zur Herftellung kleingemuſterter Stoffe‘). 

4) Die Lade unterfcheidet fi von der eines Handwebſtuhles wejentlich dadurch, 
daß ihre Arme von gegoffenem Eifen find, und daß fie nicht hängend, ſondern ftehend 
angebracht ift. Die Arme haben nämlich ihren Drehungspuntt in Zapfen, melde 
nabe über dem Fußboden ſich befinden; reichen, lint3 und rechts neben ver Nette, 
etwad über die Ebene derfelben hinauf, und find oben burd ein Querholz mit ein: 
ander verbunden, welches den Ladendedel vorftellt. Der Alos (S. 878) mit ver 
Schüpenbahn und den zwei Schüpenkäften (S. 881) ift ein zweites bideres Quer⸗ 
ol, welches fi unter der Kette befindet. Zwifchen dem Kloge und dem Labendedel 
it wie gewöhnlich das NRietblatt eingeſezt. — Die Stellung der Ladenarme nad 
unten gewährt den doppelten Vortheil, dab der Stuhl dadurch viel niedriger 
wird, folglich fefter fteht, und daß man von oben her mit Bequemlichkeit alle Theile 
überfehen und leicht an alle gelangen tann. 

5) Die Schüge?) ift eine Schnellihüge, welche durch die in den Schützenkäſten 
angebrachten Treiber geftoßen wird; fie enthält aber gewöhnlich, namentlich bei den 
Stühlen zu baummollener Ware, keine Rollen, wie die Schnellihüsen der Handftühle, 
jondern gleitet auf der Schügenbahn des Ladenkloges mitteljt zweier längs ihrer 
Bodenfläche angebradhter und mit ihrer halben Dide aus dem Holze hervorfpringen: 
der Eiſendrähte, ſodaß ihre Bewegung der eines Schlittend — nicht der eines Wagens 
— verglihen werden kann. Den Schüßen zu jehr breiten Kraftjtühlen (für Tuch) 
pflegt man indefjen wegen ihres großen Gewichtes, und jenen für Seidenarbeit zur 

g der zarten Kette, Rollen zu geben. Die Beitihe (S. 881) befteht hier aus 
iwei eifernen aufrechten Hebeln (Schlagarme ‚:chasseurs), welche glei den Armen 
der Lade ihre Drehungspuntte unten haben, aber in einer Bertifal: Ebene ſchwingen 
die zur Achſe des Ketten: und Zeugbaumes parallel, mithin gegen die Bewegungs: 

ber Zadenarme rechtwinklig iſt. An der linlen Seite vorn im Stuble ift der 
eine Hebel der Peitſche, ihm gegenüber an der rechten Seite der zweite angebradht. 
An jedem Hebel hängt mitteljt einer Schnur der Treiber eines Schützenkaſtens. 
Reuerlih bedient man fich oft einer einfaheren Vorrichtung, wobei die Schlagarme 
(in vertitaler oder horizontaler Ebene ſchwingend) ohne Schnur die Treiber direkt in 
ng feßen?). 

Das betäubende Geräufch, welches eine größere Anzahl Kraftftühle durch Das 
Schüßenwerfen verurfacht, bat den Verſuch veranlaßt, die Treiber mit den Kolben 
einer Ruftzylinder zu verbinden, im welche aus einem Vorrathsbehälter Tomprimirte 
Suft eintritt, um bicch das plögliche Vorſchieben der Kolben die Schiitenbewegung zu 
erzeugen‘), Noch meiter ging man in ber Anwendung fomprimirter Luft als —* 
wegungsmittel bei dem ſogenannten atmoſphäriſchen oder pneumatifhen Web- 
Anh! (pneumatic loom), an welchem nicht nur die Schütze direkt (unter Wegfall der 
Treiber), ſondern auch da® Rietblatt zum Anſchlagen (in einer Lade ohne Arme), bie 

e bei ihrem Auf: und Nieberfteigen, enblih Ketten- und Zeugbaum bei ihrer 
Iangjamen Umdrehung, von dem in einem Zylinder mittelft Luftdruäs bin unb ber 
bewegten Kolben aus getrieben werben’). Auch bat man, um einen völlig fihern Lauf, 
der Schübe zu erlangen, einen eigenthümlichen Mechanismus erfunden, durch welchen 





') —— 1870, ©. 243. — Schweiz. polyt. Ztſchr. 1866, ©. 6; 1867, 


?) Bulletin de Mulhausen, XVI, 573, 578. — Bolyt. Journ. Bd. 89, ©. 413. — 
Polyt. Eentr., II. (1843), S. 544; Jahrgang 1853, ©. 7%. 

’) Bolyt. Eentr. 1863, S. 1559. 

*) Bolyt. Eentr, 1854, ©. 588. — Polyt. Journ. Bb. 132, ©. 181. - 

°) Bolyt. Journ. Bd. 175, ©. 426. — Kunft- und Gewerbe-Blatt 1865, S. 412, 
Polyt. Centr. 1865, ©. 515. — Deutſche Ind. Ztg. 1872, ©. 262. 
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ber majchinelle Zufammenbang der Schüge mit ber Autriebwelle ununterbrocen er- 
balten bleibt '). 

6) Zum Breithalten des Gewebes wendet man entweder die gewöhnliche Sperr: 
Ruthe (S. 883) an, wovon man zwei Stüd hinter einander aufzufegen pflegt; ober 
einen jelbftwirtenden Tempel (©. 884). Bon letzterem giebt es mehrere ver: 
jhiedene Arten: a) Eine einfahe halbzylindriſche Eifenjtange, welche — die runde 
Seite aufwärt3 gelehrt — quer unter dem Gewebe zwiſchen Lade und Bruftbaum 
jeftliegt. Indem die fonvere Oberfläche derfelben mit ſchrägen Furchen und Rippen 
verſehen ift, welhe von der Mitte aus auf beiden Hälften nad entgegengejeßten 
Seiten geneigt liegen, und der fharf angefpannte Stoff über diefe Rippen langjam 
fortgezogen wird, jtreift er fi ohne Weiteres in die Breite aus. b) Zangen: 
Tempel (nipper temple), bejtehend aus zwei zangenartigen Vorrichtungen, welde 
die Sahlleiften eintlemmen, fi aber zum Fortrüden des Stoffes von felbit öffnen. 
ec) Rädchen-Tempel (rotatory temple, penny temple), zwei wie Spornräber mit 
Spiten bejegte Scheiben von 30 bis 35 mm Durchmefler, welche in die Sahlleijten 
einftehen und fi beim Fortihreiten des Zeuges um ihre Achſe drehen ?). d) Wal: 
jen:Tempel (roller temple), eine durch Kautjhukbelleivung oder Ausfurhung raub 
gemachte eiferne Walze, welche den Stoff von oben oder von unten. berührt und 
durch deſſen Fortjchreiten eine Drehung um ihre Achſe empfängt. e) Eine andere 
Art MWalzentempel, bejtehend aus kurzen mit einen Nadelſpitzen gefpidten Zylindern, 
die den Stoff nur auf einige Gentimeter weit von beiden Rändern einwärts (nad 
Art der unter e erwähnten Rädchen) fallen ?). f) Feititehende Baden mit Kanälen, 
in welden die Sablleijten fortgleiten, während jie vermöge eines in ihmen befind: 
lichen diden Fadens“) oder durd einen in der — alsdann ſchlauchartig hohl gewebten 
— Leiſte jtedenden Draht?) gehalten werden. 

7) Bewegungs: Mechanismus. — Oben im Geſtelle (jedoch unter der Kette), un: 
gefähr in der Mitte zwifchen den Schäften und dem Streihbaume der Kette, mit 
beiden parallel, liegt eine eiferne Welle, an welcher außerhalb der einen Seitenwand 
ein Schwungrad und die Triebrolle ſich befindet. Durch legtere, mitteljt eines über 
diefelbe geſchlagenen endlojen Riemens, erhält der Stuhl feine Bewegung von dem 
Triebwerke der Dampfmaſchine. Die Niemenrolle ift aber doppelt, d. b. es find zwei 
Rollen neben einander, von welden die eine (Yeitrolle, eigentlihe Triebrolle) 
auf der Welle befejtigt ilt, die andere (Zosrolle, Leerrolle) lofe auf derjelben 
ftedt. Auf eriterer liegt der Riemen, wenn der Stuhl im Gang iſt; auf letztere 
wird er durd einen Ausrüdungshebel hinübergefhoben, wenn man den Stuhl jtill 
jtehen lafjen will, während die Dampfmaſchine und deren Triebwerk in Bewegung 
bleibt. Die in Rede itehende obere Welle iſt nahe an ihren beiden Enden, innerhalb 
der Seitenwände des Gejtelles, mit zwei Kröpfungen (Rrummzapfen) verjehen, welde 
mitteljt gerader (einerfeits in diefen Krummzapfen, andererfeit3 an den Ladenarmen 
bängender) Lenkſtangen die Lade vor: und rüdwärts bewegen. Nach einer andern 


1) Deutihe Ind. Ztg. 1869, S. 353. 

2) Brevets 1844, T. 34, p. 164; T. 41, p. 177. — Genie ind., T, 14, p. 71. 
— Polyt. Centr. 1857, ©. 1411. — "Shnei, 3. 1857, ©. 108. 

2) Mittheilungen 1858, ©. %65 ; 1860, ©. 170. — Polyt. Centr. 1858, ©. 841; 
1859, ©. 24; 1860, ©. 889; 1861, S. 906; 1864, ©. 1012. — Bolpt. Journ., 
Bd. 151, ©. 99; Bd 157, ©. 333; Bd. 172, ©. 411. — Deutſche Gewerbe- 
zeitung 1858, ©. "437; 1860, S . 490; 1864, ©. 2%. — — 3. 1859, 
S. 9. — Brevets 1844, 2 36, p. 195. — Genie ind,, T. 17, p. 105. — 
Jobard, Bulletin, T. 35, p. 202. 

+) Mittheilungen 185 4, ©. zů — Polyt. Centr. 1854, S. 1030. — Polyt. Journ., 
Bd. 133, ©. 346. 

) Bolyt. Centr. 1852, ©. 1368. 
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Cinrihtung erfolgt die Ladenbewegung durch erzentrifche Scheiben‘). Die Lade ihrer: 
jeits bringt die langjame Umdrehung des Zeugbaumes hervor, indem einer ihrer 
Arme bei jedem Schlage auf einen Hebel wirkt und durch diefen einen Schieblegel 
in Ihätigfeit bringt, der bei jedem Stoße einige Zähne eines Sperr:Rades fort- 
ihiebt, mithin diejes Rad ſelbſt in Heinen Abjäßen allmälig herumdreht. An der 
Achſe des Sperr-Rades befindet ſich ein Getrieb, welches in ein Zahnrad des Zeug— 
baumes eingreift. — Das der Triebrolle entgegengejeßte Ende der oberen Welle trägt 
ein Zahnrad, welches in ein gerade darunter befindlides, zweimal jo großes Rad 
eingreift. Die Welle diejes legtern (die untere Welle) macht alſo genau eine Um: 
drebung während zweier vollen Umdrehungen ver obern Welle, d. b. in einer Zeit, 
binnen welcher die Lade zweimal jchlägt. Auf der untern Welle find erzentrijche 
Sheiben angebracht, welche auf die Tritte wirken und fie niederziehen; deren Exzen⸗ 
trizitäten aber einander entgegengeſetzt ſind, ſodaß die zwei Tritte mit ihren Schäften 
abwechſelnd hinabgezogen werden. Durch die Aufhängung der Schäfte erfolgt von 
ſelbſt das Heben des einen, wenn der andere niedergeht. (Es verſteht ſich von ſelbſt, 
daß beim Weben geköperter Zeuge mit 4 Schäften und 4 Tritten auch 4 erzentrifche 
Sheiben in der gehörigen Stellung gegen einander angebradht find; und daß in 
dieſem Falle die untere Welle einmal während vier Umgängen der oberen Welle ſich 
umdrehen muß.) Die Gejtalt der erzentrijhen Scheiben ift eine ſolche, daß die Schäfte 
rajh ihre Bewegung maden und dann einen Augenblid ftill ftehen, um das Fach 
der Kette offen zu halten, während die Schüge durdläuft. Die Welle trägt endlich 
noch an zwei von ihr ausgehenden Armen Friktionsrollen, welde auf die Hebel der 
Peitihe wirken, um wechjelweife den einen und den andern Treiber der Schüße in 
Thätigkeit zu jegen. Sowie die Schüße in einen Schüßenfaften eintritt, wird fie 
durb Wirkung einer Feder darin feitgehalten (eingellemmt), um nicht vom Treiber 
zurüdzuprallen; dieſe Klemmung löjt fi aber wieder vor dem nädjtfolgenden Ab: 
gange der Schüße?). Durch eine befondere Vorrihtung?) kann das gefährliche Her: 
ausfliegen der Schütze — welches ſonſt bei jehr jchnellem Gange des Stubles öfters 
erfolgt — verhindert werden. Menn der Schuffaden abreißt oder ausgeht, oder 
durch irgend einen Zufall die Schütze ihren Weg nicht vollendet, jondern in der Kette 
fteden bleibt, jo wird durch einen eigenen, mit ben Schügentäften in Verbindung 
ftehenden Mechanismus, den dann die vorwärtsſchlagende Lade in Wirkung ſetzt, der 
Ireibriemen von der Feſtrolle auf die Losrolle geſchoben, und der Stuhl bleibt augen— 
blidlich jtehen*). Nicht minder hat man Einrichtungen, die den Stuhl fofort abjtellen, 
wenn ein Faden in der Kette bricht (casse-chaine)°). 


Herrihtung, Bedienung und Leiitung des Stuhles. — Die Ketten, 
melde auf Kraftitühlen zur Verarbeitung kommen, werden auf der Kettenſcher— 
maſchine (S. 858) gejchert, dann — ſofern ihre Natur dies mit fich bringt — auf 
der Schlichtmaſchine (S. 859) geſchlichtet. Das Einziehen derſelben in die Schäfte 
und in das Blatt geſchieht (um den Stuhl nicht ruhen zu laſſen) nicht im Stuhle 
ſelbſt, ſondern in einem beſondern Arbeitszimmer mit Hülfe eines Geſtelles, worin 





') Genie ind., T. 14, p. 233 — Polyt. Centr. 1858, ©. 10. — Polyt. Journ. 
Bd. 147, &. 336. — Mittheilungen 1872, ©. 414. 

— LXXVII. 440. 
ee 1861, ©. 22. — Polyt. Journ. Bd. 160, S. 108. — 

—1 

4) Bolyt. Centr. 1858, ©. 1442. 

®) Bulletin de Mulhausen, T. 33, p. 515. — Genie ind., T.:25, p. 81. — Bolgt. 
Journ., Bd. — ©. 361; Bb. 174, ©. 181. — Bolt. Eentr, Pis63, ©. 583; 
1864, & — Schweiz. 3. 1864, ©. 81. 
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die Schäfte und das Blait aufgehängt werben. Es geht hieraus bie Nothwendigleit 
hervot, für jeden Stuhl gleiche Schäfte und gleiches Blatt doppelt im Vorrathe fu 
t. Zur Beauffihtigung und Regierung ift für zwei Stühle eine —— 
Perſon genügend, welche die abreißenden Ketienfäden (nad) vorausgegangenem At: 
balten des Stuhles durch Verſchieben des Triebriemens auf die Reerrolle) a 
und die Sperr:Ruthe, S. 883, fortfeßt (mern nicht ein felbftthätiger Tempe, S 
1016, angebradt ift). Bielfältig hat man es fogar dahin gebradt, vier Kraftftiible 
nur dur einen Arbeiter und ein Mädchen bedienen zu laffen. Die nöthige be 
megende Kraft für eine mecanifche Weberei bemißt fi nad der Erfahrung, daß 
von jeder Pferbeftärle der Dampfmaſchine 6 bis 15 Kraftftühle nebft dem auf fie 
fallenden Antbeile der Spul:, Kettenfher: und Schlidtmafhinen (oder 10 bis W 
Kraftitühle ohne Zugehör) getrieben werden können, je nahdem die Stühle und die 
darauf geferfigten Waren verfjhieden find. Zu Baumwolljeug von etwa 900 TR 
Breite wird die Schübe 3. B. 120 bis 150 mal in einer Minute bewegt, wobei wenig: 
ftend ein Drittel der gefammten Arbeitszeit durch das Anknupfen der gerifienen 
Fäden, Erneuerung der Spule in der Schüße und andere Heine Unterbredhungen 
des Weben⸗ verloren geht; ſodaß nur 80 bis 100 Fäden (durchſchnittlich etwwa % 
pr. Minute wirklich eingeſchoſſen werben. Hiernach ergiebt ſich von ſelbſt vie Pro: 
dultionsfähigleit eines ſolchen Kraftſtuhles in feſtgeſetzter Zeit, wenn man weiß, wie 
viel Einſchußfaäden das Gewebe auf dem Raume eines Centimeters Hat. Enthält 
j. B. 1 Gentimeter 38, alfo 1 2800 Fäden, fo wird 1” in 31 Minüten gemwebt, 
und die Tagesarbeit eines Kraftftuhles (bei 12 wirklichen Arbeitzftunden) . 
23”. in fräftiger, geihidter und fleibiger Handwerler kann höchſtens 7 bis 
des nämlichen Zeuges in 12 Stumden verfertigen. 


Mehr ale 150 a ag age Schußſe, Schläge, Shütenidläge, 
passdes, shots, picks) in einer Minute bei bem Kraftftuhle (von oben angenommener 
Breite zu 900 mM fönnen gewöhnlich nidt mit Vortheil und auf die Dauer etlan 
werben, fofern bas verarbeitete Garn nicht ſehr flark iſt; weil bei einem ſchnelle 
Bange fo häufig Fäden abreißen, daß burd bei Zeitverluft beim Wiederantuli Eye Gen mt 
nur aller Gewinn, fondern noch mehr, wieber verloren gebt. Wirb ſchmälete ober 
gröbere Ware gewebt, fo kann die Zahl ber Einfchüffe im gleicher Zeit höher fleigeh, 
4. 8. auf 170 bis 200 pr. Minute, Zu biefer großen Geihwindigteit hat man ib 
namentli in ber neueften Far beim Weben 870 MM Hreiter Kattune aus Garn Rt. 16 
bie. 30 gebradt. Extreme Leiftungen wie 300 bis 360 Schläge in ber Minute find 
nur unter gan befondern Umftänden erreihbar. — Beim Weben von Leinwand muß 
ber Stuhl langfamer gehen, weil das leinene Garn leichter reißt, als baumwollenes 
man lann für biefen Fall: 90 bis 95 Einfchüffe auf die Minute rechnen, wenn bie Kette 
800, bie 870 =, und nur 75, wenn fie 1,16 breit if; ungeflörten Gang voraus 
geſetzt. —— deirachiet ianu bie Zahl ber Schutzenbewegungen pro Minute Bi 
größer fein, je fefter ber, Ketten- und Einihußfaben, je geringer die Breite ber 

und je fleiner (lei Hi bie Schüße ift; u liegt fie gewöhnlich 


bei 0,60 bis 0,90 2 Kettenibreite zwiſchen 100 und 160, 
m 80 120 
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Hiernach wurde die, größte erreichbare geh von Schüpenbewegungen im einer Minute 
fih folgenbermaßen ftellen, — — — zu — m annimmt: 


J ——— — 9 
Streichmolle .. 10% 
„ Rammwlle . . . 150 


Baumwolle . . 200 
‚Sat ber Stuhl einen. Jacquard ober eine. —2 zu betreiben (f. unten), jo ver- 
mindert ſich die Schuelligleit des Ganges erheblich. 

Aus der obigen lurzen — ——— ergiebt fich, daß die Kraftſtühle ber Regel nach 
nur einen Schlag ber Lade auf jeden Schußfaben geben, was meift genügt, weil bie 
Stärle diejes Shlages leicht beträchtlich erhöht werben Tann. Sofern jedoch ein jehr 
beftiger Ladenſchlag das Abreißen von Kettenfäben beförbert, ift es bei ber Gabıifation 
ſchwerer Ware (beſonders aus Leinen) jebenfalls borzüglicher, ben Stuhl jo einzurigten, 
baß bie Labe zweimal auf jeden Einfhuß fchlägt (metier möcanique à deux el )» 
in welhem Falle um ein Zehntel bis ein Sechätel weniger Fäden während gleicher Zeit 
eingeſchofſen werben. 

Ueber. Kraftſtühle zu — beſondern Zwecken bürfte nie anzuführen fein. 

Man richtet ſolche Stühle e3 gr bon Hohlgeweben, namentlich Shläuden”) 
and Säden ohne NRabt ( ’) ein 

Zu Segeltud, weldes wegen ber erforderlichen Dichtigleit fehr * geſchlagen 
werden muß und bei der Stärke ſeiner Kettenfäden dies auch verträgt, hat man außer 
ber gewöhnlichen Anordnung mit horizontaler Kette‘) zuweilen ben taftluhl auch fo 
eingerichtet‘), daß bie Kette aufrecht (faft vertifal) ausgelpannt ift, bie Schäfte demnach 
in einer nabe horizontalen Richtung bewegt werben, unb bie Labe von oben ſchlägt, jo» 
daß die Kraft ihres Schlages durch ihr Gewicht vermehrt wird. — Bertilale Auf- 
ziehung F Kette trifft man auch bei einigen —— welche für Tuch beſtimmt 
ſinde); fie iſt ſogar zu allgemeiner Anwendung bei Webſtühlen überhaupt empfohlen 
mworben”), jebod bisher ohne weſentlichen Erfolg. 

Um farrirte unb andere, mehrere Schügen erforbernbe Stofie zu weben, verficht 
man, wie fih von jelbft verfteht, den Stuhl mit einer Wechſellade (5. 886, 977)°). 

Rleingemufterte Stoffe, welche zur Hervorbringung durch Fußarbeit (S. 919) ge 
eignet find, Lönnen aud auf Kraftftühlen mit Schäften und Zritten gemwebt werben, 
bie man in — Anzahl anbringt. Sofern hierbei ein und derſelbe Tritt mehr- 
mals während eines —— ber betreffenden Welle nieberge wird, geſchieht dies 
mittelft einer Daumenmwelle ober ähnlich wirlender fogenannter * denräder (tappet 
wheel)?). Eine andere Ginrihtung für biefen Fall befteht barin!®), daß man die Schäfte 
mar heben läßt, fie bemigemäß mittelft aufwärts gehenber Schmüre an zweiarmige Hebel 
hängt, welche oben im fe liegen, und die entgegengefeten Enden biefer Hebel durch 
eine wit Bfiöden beſetzte Walze nieberbrüden läßt. Die Pflöde können auf der Walze 
nad Erforberniß des Mufters verfegt werben; vor jeber neuen Hebung. ber Rette wirb 
bie Balze ein wenig weiter um ihre Achſe gebreht, bamit andere Pflöde zur Wirkung 
lemmen; umb das Nieberbrüden ber Hebel geſchieht mittelft einer —— Be⸗ 


) a IL. 414. — Brewets, T. 85, p. 111. — Brevets 1844, T. 7, 
pP 

1) Brevets 1844, T. 30, p- 262. 

9 Brevets 1844, T. 30, p P- 265. 

*) Berliner Berhandlungen, 1861, ©. ru 

) @ewerbeblatt für Sachſen 1847, S. 4. 

9) Polyt. Jourm., Bd. 75, S. 21. — Polyt. Eentr. 1840, Bd. 1, ©. 165. 

) Brevets 1844, XV. 252. 

) Gewerbeblatt für Sachſen 1847, ©. 3. — Bolyt. Eentr,, VIII. (1846), S 
337; —— S. 1113; 1865, ©. 1401. — Berliner Berbanblungen 1859, ©. er 
1865, © . 56. _ Brevets 1844, T. 8, p. 179; T. 17, p. 176; T. 19, p. 120; 
T: 4, p- 203. 

) Bolyt. dentr. 1848, ©. 481. — Ge&nie ind., VII. 258. 

'0) Brevets, LIIL 305. 
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wegung ber Walze, welche fich dabei ſenkt, um mit jebem ber zeitweilig nad unten ge 
richteten Pflöde einen andern Hebel nieberzutreiben. Der Anordnungen für das Weben 
fogenannter Schaftmufter giebt e8 noch verſchiedene andere in ziemlicher Anzahl !). 

Eine Verbindung bes Kraftftuhles mit ber FJFacquard-Maſchine wird vielfach in 
Anwendung gebracht, um gemufterte Stoffe zu erzeugen?); darunter ift bemerfenswerth 
ein Jacquard für broſchirte Stoffe, deſſen S. 978 gebadht wurde. Ebenſo mwirb ber 
Kraftftubl zum Weben bes Piqué (S. 987) benutt?). 

Zum Sammt-Weben bat man Kraftftühle fo eingerichtet, daß dem Weber baupt- 
jählih nur das Geſchäft bleibt, die Sammtnabeln einzufteden und biefelben wieder aus— 
zuzieben, nachdem er nöthigenfalls die darüber gebildeten Maſchenreihen aufgeichnitten 
bat. Damit dies Alles zur gehörigen Zeit geſchehen kann, find alle von dem Webftuble 
auszuführenden Bewegungen jo an bie Bewegung ‚der Antriebwelle gebunden, baß fie 
mit einer Umbrebung der lettern vollftändig erfolgen. Diefe Antriebwelle empfängt aber 
"ihre Bewegung vermittelft einer Scheibe, gegen beren Stirn eine andere Scheibe mit 
Reibung fih anlehnt. Erftere bat an einer Stelle des Umkreiſes einen etwas vermin- 
berten Durchmefier; ſobald daher diefe Stelle gegenüber der treibenden Scheibe anlangt, 
bört die Mittheilung der Bewegung auf, der Stuhl ftebt ftill, und ber Arbeiter fann 
die oben genannten Gejchäfte vornebmenz worauf er mittelft eines Hebels die Antrieb: 
welle um einen Heinen Bogen herumbrebt und die Berührung ber Scheiben, folglich den 
Gang des Stubles, wieder berftellt. Es ift Mar, daß eine foldhe Anordnung den Haupt: 
vortheil des Kraftjtuhles, Schnelligkeit der Arbeit, fo gut wie gänzlich aufbebt. Es find 
daher Apparate erfunden worden, welde jelbftthätig das Einfteden und Ausziehen ber 
Nadeln verrichten‘), wobei allenfalls ein am Ende jeder Nabel, befindliches Meines Mefler 
während des Ausziehens ohne Weiteres die Noppenreibe auffchneibet. ferner bat man 
gemeint, bie Nabeln überflüffig zu maden, indem man mittelft Häfchen die Polketten- 
fäden in die Höbe ziehen und zu Heinen Schleifen bilden ließ, welche im Verfolge ber 
Arbeit duch ein Meffer ſofort aufgefchnitten wurben?); mannigfaltiger anderer Verſuche') 
nicht zu gebenfen, welche größtentheil® weniger auf eigentlichen Sammt als auf Sammt- 
Teppiche berechnet waren. Es verfteht ſich faft von jelbft, daß die S. 1010 erwähnte 
Methode, zwei Stüde fammtartigen Gewebes über einander unb durch die Pole ver- 
einigt zu bilden, dann mittelft Durchſchneidens der Polfädchen zu trennen, auch auf 
Kraftftüblen ausgeführt werden kann’). 





1) Berliner Berbandlungen 1862, ©. 270. — Kunft- und Gewerbeblatt 1365, 
S. 486. — Polyt. Eentr. 1865, ©. 1409. — Brevets, T. 86, p. 213. — Mit- 
tbeilungen 1868, &. 15. — Deutſche Ind.-Ztg. 1868, ©. 213. 

) Brevets, LV. 287; LXXIII. 190; LXXVIH. 444. — Brevets 1844, IX. 31. 
— Jobard, Bulletin, X. 11, 19. — Bolyt. Eentr. 1838, Bb. 2, S. 1119; 
1840, ®b. 1, ©. 170; 1851, ©. 406. — Polyt. Iourn., Bd. 70, ©. 230; 
Bd. 72, S. 190; Bd.75, ©. 380; Bd. 118, ©. 413. 

®) Armengaud, X. 388. — Brevets 1844, T. 46, p. 130. 

*) Polyt. Eentr. 1858, ©. 585. — Brevets 1844, T. 25, p. 365; T. 8, p- 
342; T. 29, p. 168; T. 33, p. 168; T. 4l, p. 279. 

) Brevets 1844, XVII, 263. 

°) Brevets 1844, T. 26, p. 94; T. 33, p. 304, 309; T. 39, p. 315. 

?) Brevets, T. 88, p. 101. — Brevets 1344, T. 33, p, 168; T. 48, p. 209. 
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Drittes Rapitel. 


Fabrikation der baummollenen Zeuge!). 


I. Die Baumwolle (coton, cotton, cotton wool)!). 


Ey faferige Stoff, weldyer unter dem Namen Baummolle betannt iſt, be: 
ſteht aus den Samenhaaren einer Pflanzengattung, welde im Linné'ſchen Spiteme 
zur 16. Klaſſe (Monadelphia) und zwar zur Ordnung Polyandria gehört, im natür: 
lihen Spfteme aber ihren Pla in der Familie der Malvaceen bat. Die Baum: 
woll⸗Pflanze (Gossypium) trägt als Frucht eine 3: oder Sfächerige Kapſel, unge: 
fäbr von der Größe einer Wallnuß oder eines Heinen Apfels, welche in jevem Fache 
oder in jeder Zelle 3 bis 8 graue, dunkelbraune oder ſchwarze, von mehr oder weniger 
jeft daran hängenver Wolle eingehüllte Samentörner enthält. 

BES werden mehrere Arten dieſer Pflanze unterfchieden, welche aber durch die Kultur 
fo ausgeartet und vermijcht find, daß es bis jett micht gelungen ift, fie fcharf zu be- 
fimmen und die Botanifer weder über die Anzahl der Arten, noch über deren jpezififche 
Karaftere mit einander einig find. Gewöhnlich werden folgende angeführt: 1) Die 
frautartige Baummolle (Goss. herbaceum), welche ftaudenartig 1,2 bie Im 
hoch wächſt, in ber Regel einjährig ift, in günftigem Boden und Klima bingegen zwei 
und mehrere Jahre ausbauert, und in Europa (Mazedonien, Malta, Sizilien, Neapel), 
in Egypten, Kleinafien, Oftindien und Nordamerika gezogen wird; Blüthe gelb; 2) bie 





)A. Ure, The cotton manufacture of Great Britain, 2 Vol., 8. London 
1836. — €. Hartmann, Praktiſches Handbuch des Baummwoll-Manufaltur- 
weſens. 8. Weimar 1837 (ift eine Bearbeitung des Borftehenden, und bildet 
auch ben 93. Band bes Neuen Schauplates ber Künſte und Handwerle). — 
E. Baines, History of de Cotton Manufacture in Great Britain. 8, London 
(1835). — €. Baines, Geſchichte der britifhen Baummollen-Manufaktur. N. 
db. Engl. von Bernoulli. Stuttgart 1836. — Ch. Bernoulli, Betrad- 
tungen über den Aufihwung ber gefammten Baummwoll-Fabrikation. 8. Bafel 
1825. — Maiseau, Histoire deseriptive de la filature et dv tissage du 
coton. 8. Paris 1827. — K. Neſte, Die engliſche Baummollen-Manufaftur 
ber neueften Zeit. SHeibelberg 1865. 

Technolog. Encyflopäbie, Bd. I, ©. 472; Bb. XXI, ©. 42. — Atlas I, Taf. 16. 
— Hülffe, Technik der Baummollfpinnerei. 2. Abdrud. Stuttgart 1863. — 
3. Wiesner, die Rohſtoffe des Pflanzenreichs, Leipzig 1873, ©. 330. — 
R. SIE SUEREN Miskroſtopiſche Unterfuhungen ber Gejpinnftfafern. Zü— 
rich 1873. 
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zottige Baummolle (G. hirsutum), ein 0,6 bis 1,8@ hoher, zweijähriger oder 
perennirenber Straud, in Süb- und Norbamerila unb Weftindien; 3) die indiſche 
Baummolle (G. indicum), ein» oder zweijährig flraudförmig, 3 bie 3,6” hoc, in 
DOftindien; 4) die barbabenfifhe Baummolle (G. barbadense), ein 1,5 bis 4,5" 
hoher Straud, in Weftindien vorzugsweiſe, außerbem aber auch auf dem fübamerlani- 
ſchen und norbamerilanifchen Feftlande, in Oftindien, Afrila ꝛc. Itefert Fafern 
von bejonberer Länge; Blüthe gelb; 5) die gelbe Baummolle (G. religiosum), 
ſtrauchförmig, 0,9 bis 1,2% hoch, mit bräunlichgelber Wolle, in Oftindien unb China, 
6) bie pernanifhe Baummolle (G. peruvianum ober acuminatum) in Peru, 
Brafilien ꝛe.; 3 bis 4,5% hoch mit großblättriger gelber Blüthe; 7) die baum 
artige Baummolfe (G. arboreum), in Oftindien, China, Eaypten unb eimigen 
Begenben von Spanien und Amerila, ein Baum von 3 bis 6M Höhe; Blüthe roth, 
ee unten in® Gelblihe überfpielend; ferner G. siamense micranthum, vitifolium, 
eglandulosum, latifolium, punctatum, purpurascens. u. 9. 

Die Samentapfeln der Baummollpflanzen werben zur Zeit der Reife braun und 
öffnen fih von jelbft, wobei die Wolle in Folge ihrer Glaftigität herausquillt und 
leiht mit den Händen abgenommen werden kann. Die Ernte dauert, weil bie 
Kapfeln nicht gleichzeitig reifen, 2, 3, 4 Monate, mandhmal noch länger und erfor: 
dert daher eine beftändige Auffiht; denn die Wolle verdirbt, oder fällt auf die Erde 
und wirb verunreinigt, oder wird theilmeife vom Winde weggetragen, wenn man je 
nicht bald nady dem Aufbrechen der Kapſeln einfammelt. Die Menge der von einer 
Pflanze gewonnenen Baummolle beträgt (je nachdem die Größe der Pflanze ver: 
ſchieden und die Ernte fchleht oder gut ift) 125 bis 500 8, ja zumeilen 1250 ®. 
Eine Perfon tann täglih 5 bis 25*8 einfammeln, je nachdem die Ernte von der 
Witterung begünftigt wird. Mande Arten geben zwei Ernten in einem Jahre. Die 
Baummolle wird beim Herausnehmen aus den Kapfeln ſogleich fortirt, imbem man 
alle nit ganz reifen, überreifen verborbenen Theile bei Seite legt, dann an der 
Sonne getrodnet; hierauf werden die Samentörner von der Wolle getrennt: und 
endlich wird die MWolle-verpadt. 

Die Abſonderung ber Samen (das Egreniren, ögrener, ögremage, moulinage, 
eleaning, ginning) geſchieht mittelft Mafchinen (machine & ögrener, gin, cotton gän)'), 
welche Weſen * Konſtruktion nach von dreierlei Art And, Die ältefle Egremir- 
maſchine ift ein Walzwerl, welches aus zwei hölzernen ober eifernen, etwa 300 lan 
gen, 20 bis 7O=M piden Zylindern beſteht (roller gin)*). Dieſe Walzen find glatt 
oder geriffelt, liegen horizontal -eine über der andern und laffen zwifchen ſich eimen je 
Heinen offenen Raum, daß mir bie Wolle durchgehen kann, bie Samen aber zuritd- 
bleiben und berabfallen. Die Umdrehung geſchiehl entweber mittefft Handkurbel (hand 
mil), auch durch Kurbel mit Zugftange und Tritt, und im biefen Fällen kann ee 
Maſchine täglich 20 bi8 35% rohe Baumwolle reinigen; ober durch Pferbe-, . 
ober Dampfkraft, wobei — wegen ber viel ſchnelleren Bewegung (100 bie 500 Umlaufe 
pr, Minute) — bie täglih bearbeitete Menge auf 400 bis 500*65 fleigt. Ans 
100 *« rober Wolle gewinnt man mreift 30 bie 33 *« nereinigte. Man hat dieſe Maſchine 
durch Hinzufligung von Nebenvorrichtungen abgeändert und verbeſſert )). 

Bei ber nach ihrem Crfinder benannten Mac Oarthy gin*) ift nur eine Walze (720 


1) Armengaud, XV. 261. — Das Agricultur-Maſchinenweſen in Aegypten, von 
M. Eyth 1867, ©. 81. 

»,®. H. v. Langsborf, Bemerkungen auf einer Reife um die Welt, in ben 
Jahren 1803 — 1807. Bd. I. 4. Frantfurt 1812. Drittes Kupfer. — Borgnis, 
VH. 8. — Repertory of Patent Iventions, 1824, June. — Bulletin de Mul- 
hausen, XXVI. 53; XXXIU. 166. — ®olyt. Centre. 1847, &. 1235; 1850, 
S. 231, 638; 1854, &. 1348. — Deutſche Gewerbezeitung 1850, ©. 26. 

®) Bulletin d’Encouragement 1864, p. 513. — Polpt. Centr. 1865, S. 170. — 
Bulletin de Mulbausen, XXXIIL 218. 

*) Bulletin de Mulhausen. XXVI. 54; XXXHL 167, 213, 216. — Gönie ind., 
T. 25, p- 326. — Polyt. Eentr. 1854, S. 349; 1863, &. 1336; 1864, &. 1482; 
1865, ©. 34, 35, 785, 1120, 1121, 1329. 


Baumwolle. 1023 


bie 800 Tarig, etwa 100 aM dich vorhanden, welche mittelft eines Weberzuges von 
vuffelleder bie Fafern ar fich zieht, während bie Samenkörner durch zwei zur Walze 
parallel liegende Meſſer (ein unbewegliches und ein rafch auf unb nieber bewegtes) zu- 
rüdgehalten und herausgeſchlagen werben. 
. Im Norbamerifa ift zum Egreniren (jebod nur ber furzhaarigen Baumwollforten) 
eine von ben Walzwerfen ganz verſchiedene Mafchine gebräuchlich, deren wirffame Haupt» 
theile zirlelförmige Sägblätter find (saw gin)). Solder Sägen, welche 250 bis 300 "ı 
in Durchmeſſer haben und ſich menigftens 100 mal in einer Minute umbreben, find 
18 bie 20 neben einander (mit Zwiſchenräumen von ungefähr 18 WM) auf einer bori- 
zontalen Achſe angebracht, wenn die Bewegung durch Kurbeldrehung von einem Manne 
bereorgebracht wird ; wei Maſchinen, welche buch Wafler sder Dampf getrieben, werden, 
beträgt ihre Anzahl 50 bis 80. Diefe Sägen greifen mit einem Theile ihres Umkreiſes 
jeiihen ben Stäben eines engen Roftes oder Gitters durch, faffen mittelft ihrer ſpitzigen 
Zähne bie dort Hingelegte Baumwolle und ziehen fie heraus, ohne die Samen mitneh- 
men zu fönnen, da für Diefe die Definungen bes Gitter zu fchmal find. Ein Theil ber 
Baumwollfajern wird bei Diefer Behandlung allerdings zerriffen; aber bie —— iſt 
ſchnell und gut. Mit einer Maſchine von 20 Sägen liefern zwei Arbeiter (von weichen 
ber eine dreht, der andere die Baumwolle zulegt und wegnimmt) in 10 Stunden 50 kr 
gereinigte Baummolle, wozu 185 bis 200%8 roher Wolle aufgeben. Mit 80 Sägen 
und einer bewegenden Kraft von 2 Pferben können täglich 2500 *8 egrenirt werben, 
welde 625 bis 675 *8 (25 bie 27 Prozent) reine Wolle geben. 
Auf ähnliche Weife wie bie saw-gin wirkten gewiffe Egrenirmafchinen, deren Haupt- 
ee ein mit Drabthäfhen (glei jenen der Krempelmafchinen) befetter Zylin⸗ 


. Im Allgemeinen find, nad Berichiedenheit ber Baumwollſorten und der Mafchinen, 
20 bis 6508 rohe Baummolle erforberlih, um 100 *« gereinigte (für ben Handel 
tangliche) barzuftellen; bie mehr ober minder vollftändige Abfonderung der Samen bat 
auf dieſes Berhältniß ungemeinen Einfluß. 

Beim Berpaden zur Berjendung muß bie Baumwolle ftarf zufammengebrüdt wer- 
ben, bamit fie möglichft wenig Raum einnimmt und bem zufälligen Einbringen ber 
Näffe widerſteht. Man preßt deshalb die Ballen in einer kraftvollen Schraubenprefie*) 
Kniehebelpreffe‘), oder in eimer hydrauliſchen Prefle, und ſchnurt fie mit Striden oder 
Schmicbeeifenbänbern zufammen. — Die Baumwollballen find an verjchiebenen Orten 
und verfchiebenen Zeiten nicht von eimerlei Gewicht, enthalten nämlich 35 bis 370 x; 
dat Durchfchnittßgewicht ber norbamerifanifchen Ballen ift gegenwärtig auf 220% 
anzunehmen, während es früher 170 bis 19085 betrug. 100%: Baummolle find im 
den gepreßten Ballen auf ben Raum von 0,142 bis 0,390 ebs zufammengebrüdt, 
ſodaß das relative Gewicht der gepreßten Baumwolle bis zu 0,704 anfteigt. Im 
ſehr ſchartf gepreßten Ballen wird bei längerer Aufbewahrumg, bie Baumwolle zu 

ſchwer auflößbaren Klumpen vereinigt, welche man nicht felten genöthigt ifl, vor 
ber Verarbeitung durch Waſſerdampf im einem verſchloſſenen Zylinder aufzulodern ®). 
Doch ſcheint dieſes Berfahren Nachtheile oder Unbequemlichkeiten im ber weiter fol 
6* ‚Vearbeitung mit. fi zu führen. Der Dampfzylinder befteht aus verzinktem 

— iſt 680 weit, 910 FM hoch und wird zu etwa gwei Drittel mit ungefähr 

| bi8 45% Baumwolle gefüllt, worauf man durch feinen Löcherboden Dampf von 4 

fphären Spannung eine Minute lang eintreten läßt. In 1 Stunde fünnen 500 * 

mwolle behanbelt werben; Teistere vermehrt dadurch ihr Gewicht um 5 Proyent, 
nöyon aber ſchon nah 2 Stunben mehr als bie Hälfte wieder verdunſtet ift, ſodaß danu 
fogleich zur Verarbeitung geſchritten werben kann. 


') Bulletin #Encourägsment, XXI. 121. — Utlae I, Taf. 16. — Polyt. Eentr. 
1863, S. 1560; 1865, &. 598. 
Bulletin de Mulhausan, XXVL. 302. — Polht. Centr. 1854, ©. 1246. . 

®) Bulletin d’Encouragement, XIX, Annde 1820. — Karmarſch, Mechanik S. 260. 
— Annales de l’Industrie nationale et dtrangdre, Tome 7, 1832, p. 173. 

) Bolyt. Eentr., IM. (144), ©. 9. 

») Bolgt. Ionrn., Bd. 168, ©. 349. 
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Die Baummolle ift entweder rein weiß, oder gelblihweiß, röthlichweiß, bläulich 
weiß; eine auffallend jtarte Färbung bat nur die braungelbe Nanting-Baum: 
wolle, melde von Gossypium religiosum und von einer Spielart des G. siamense 
fommt. Die Fafern oder Haare find von verfhiedener Länge, die kürzeften meſſen 
etwa 12mm, vie längften 50 bis 53mm, Weber die Geftalt und den Bau der 
Baummollfafer und über ihren natürlihen Zufammenhang mit den Samenlörnern 
baben mitrojlopifhe Unterfuhungen Aufihluß gegeben’), Die braune Haut der 
Samen bejteht aus fünf, dicht mit einander verwachfenen Häuten, deren jede aus 
Zellen zufammengefügt ift. Die äußerſte Zellenſchicht oder die Oberhaut bejteht aus 
vieredigen, didwandigen, duntelgefärbten Zellen, von melden einzelne wolleartig 
verkängert und zu jenem Faferjtoffe ausgewachſen find, den wir als Baummolle kennen. 
Die Baummolle ift daher eine einfache verlängerte Zelle, gleichjam ein Röhrchen, mit 
gleihartiger, durchſichtiger, fein gerunzelter oder geftrichelter, nicht aus Schichten zu: 
fammengefester Wand und mit einer Höhlung, welde an der Zellen: oder Juden: 
Baſis mit einem gelben barzigen Stoffe gefüllt ift. Von diefem Stoffe rührt die 
haltbare Yarbe der Nanking: Baummolle her. Seiner Duerfchnittsgeftalt nad er: 
fcheint das Haar in der Regel nicht rund, ſondern plattgedrüdt, ſodaß die Höhlung 
fait geichlofien ift und die zwei gegenüberjtehenden Wände ſehr nabe an einander 
liegen; dabei iſt es entweder 10 bis 30 mM der Breite nach rinnenartig aufgerollt 
oder häufiger jhraubenartig gedreht. Dieſe Geftalt, insbefondere die fchraubenartige 
MWindung begründet das Aneinanderhängen der einzelnen Haare und die Leichtigkeit, 
mit welcher die Baummolle fih zu einem Faden fjpinnen läßt, Im Allgemeinen 
beträgt die Breite des flahen bandartigen Haares (an der breitejten Stelle) 12 bis 
42 mmm pie Dide defielben (d. h. die Breite der Kante) 4,5 big 52 mmm, _ Da⸗ 
relative Gewicht der reinen Baummollfafer beträgt 1,47 bis 1,50. 

Bei gewöhnlichem Zuftande der Atmofphäre enthält rohe wie verarbeitete lufttrodene 
Baumwolle burchjchnittlih 6?/, Prozent ihres Gewichtes Feuchtigkeit, welche fie nur durch 
Trodnung in der Wärme gänzlich fahren läßt; in mit Feuchtigkeit gefättigter Luft längere 
Zeit aufbewahrt, kann fie jo jehr an Gewicht zunehmen, daß fie an 27 Prozent Wafler 
enthält, ohne fühlbar naß zu fein, und dabei ziebt unverarbeitete Baummolle etwas mebr 
an als gejponnene. — Feucht in Ballen zufammengepreßt, erleidet die Baumwolle eine 
langſam fortichreitende chemiſche Zerſetzung, welche mit Wärmeentwidelung begleitet if 
und unter gewiffen Umftänden, namentlich” beim Vorhandenſein vieler Samenkörner, eint 
Selbftentzündung veranlaffen zu können ſcheint. Biel leichter tritt eine Selbftentzündung 
bei folder Baummolle ein, welche mit Del geträntt in großen Maffen loder aufgehäuft 
liegt; dies ift in Türkifchrotbfärbereien ritdfichtlich der behufs des Färbeprozeſſes geölten 
Baumwolle, in Spinnereien rüdfichtlich der zum Putzen der Mafchinen gebrauchten, da— 
ber mit Schmieröl imprägnirten Garnabfälle zu beachten. — Die getrodnete Baumwoll— 
fafer niebt 1,83 Prozent Äſche. 

Die Baumwolle aus verfdhiedenen Ländern ift in ihren Eigenfchaften jehr un: 
gleih, wie nad Abweichungen der Pflanzen:Arten, von welchen fie geerntet wird, 
ferner nad dem Einflufje des Klima, des Bodens und der Kultur-Metbode, nicht 
anders erwartet werden kann. Sie erjcheint bald mehr, bald weniger weiß, bald 
fürzer, bald länger, bald feiner, bald gröber, bald weicher und janfter, bald bärter 
und rauher im Anfühlen; unter dem Mikroſtope entdedt man, daß die Sorten ſich 
von einander unterfcheiden: durch die einer jeden karakteriſtiſch eigene Beſchaffenheit 
der Fältchen, Runzeln oder Stride und au dadurch, daß bald ein größerer, bald 
ein geringerer Theil der Haare rinnenartig. gerollt oder (jtärter und ſchwächer) ge 
dreht ift. Uebrigens find aber die Haare bei einer und derſelben Sorte bedeutend 
pon einander verjchieden an Feinbeit und Länge — Bon guter Baummolle über: 


) Mittheilungen für Gewerbe u. Handel. Prag, 13. Heft (1336), ©. 3. — Deutſche 
Ind.» 3tg. 1871, ©. 273. 
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baupt wird gefordert, daß fie fein, lang, glänzend, weich, elaftifch, feft, ohne Knötchen 
und frei von Unreinigleiten (Chmuß, Sand und Erde, Rejten von zerquetichten 
Samenlörnern 0.) jei. In je höherem Grade fie alle diefe Eigenfchaften befist, 
deito mehr wird fie gejchäßt, weil fie fich defto feiner und mit defto geringerem Ab: 
gange verjpinnen läßt. Todte Baummolle (coton mort, dead cotton) nennt man 
unreife, öfter3 unter der guten Baummolle eingemengte Flödchen, deren Faſern in den 
Operationen der Färberei und Druderei keine Farben annehmen, unter dem Mitroffope 
flach, nicht hohl und nicht jchraubenartig gemunden, durhfichtig wie Glas erfceinen. 

Man benennt im Handel die Gattungen der Baummolle nah dem Baterlande, und 
unterfheibet gewöhnlich von jeber Gattung brei Arten oder Sorten, welche man Prima, 
Selunda, Tertia, ober Prima, Kaufmannsgut und orbinäre Sorte zu 
nennen pflegt; mandmal noch eine vierte, nämlih Mittelgut, welde dann zwiſchen 
Kanfmannsgut und ordinäre Sorte eingefhoben wirb. Öefters macht man eine viel 
größere Anzahl Sorten z. B. in England: fine, good, good fair, fair, middle fair, 
middle, ordinary, inferior, ober: fine, good fair, fully fair, middling fair, good 
middling, middling, low middling, good ordinary, ordinary, inferior ; — in Hamburg: 
A, AB, B, BC, C, CD, D, DD, E, EE), welche aber aldbann das ganze Baumwoll- 
Sortiment überhaupt umfafjen, ſodaß das Produkt der verfchiedenen Länder nur nad 
feiner Qualität betrachtet und benannt wird. 

Um die Güte einer Baummolle zu beurtbeilen, preßt man eine Hand voll der: 
jelben zwifchen beiden Händen zufammen, läßt zwifhen den Daumen. einen Theil 
davon heraustreten, und zieht fie dann aus, indem man mit jeder Hand die Hälfte 
faßt und die Hände von einander entfernt. Durch das Ausziehen wird die Länge 
der Haare, zugleich deren Feinheit und Feſtigkeit (Zähigkeit) erlennbar; das Gefühl 
giebt über die MWeichheit Aufihluß; und das Aufquellen beim Nachlaſſen des Drudes 
beurfundet die Glaftizität. Bei der Verarbeitung kann oft durd zmwedmäßige Mi: 
hung verjchiedener Sorten ein, beſonders in ölonomifher Hinficht, ſehr vortbeil- 
baftes Nefultat erhalten werden; denn eine befjere Baummolle verträgt meijt die 
Beimifhung einer gewiſſen Menge von geringerer Sorte, ohne verhältnißmäßige Ver: 
ſchlechterung de3 daraus entitehenden Geipinnites. 

Die in den europäifchen Fabriken gangbaren Baummoll » Sorten bilden, nach ihrem 
Baterlande, fieben Haupt» Abtbeilungen, welche bier mit ihren Hauptarten in Kürze 
taratterifirt werben: 

I) Nordbamerifanifhe Baummolle. Die nordamerikanifchen Bereinsftaaten 
produzirten bis vor Kurzem wenigftens brei Viertel der gefammten in Europa und 
Amerika verarbeiteten Baumwolle. Es gehören dazu folgende Gattungen: Sea⸗Jsland 
der fange Georgia, von den Infeln, welde im atlantifchen Meere an ber Küfte 
des Staates Georgien liegen (namentlih Tybee, Offabaw, Sapelo, S. Simons), bie 
Iangftapligfte, feinfte und gleichförmigfte, Überhaupt die gefchättefte aller befannten Baum- 
mwollforten, ven einer ins Gelbliche ftechenden weißen Farbe und feidenartigem Glanze; 
mittlere Feinheitsnummer!) der einfachen Faſer 3637 (840 Narb auf 1 Pfb. engl.) = 
6146 (1000 m auf 1*s); mittlerer Faferquerichnitt 0,000 ITMM; Zerreißungs- 
feftigfeit 31,8% pro Im, — Louiſiana, bläulichweiß, meist kurz und ziemlich 
grob; — Alabama oder Mobile, glänzend weiß, von geringer Fänge und Feinbeit 
det Haares; — Florida oder Penfacola, Farbe ins Gelblichgraue ziehend, viel mit 
lechten, gelben und kurzen Theilen vermengt; — Tennejje und Neu-Orleans, 

zum Theil grob, faft glanzlos, ohne Milde im Angriff; — Kurze Georgia, 
ser gerabezu Georgia, auch Upland-Georgia, aus bem Feftllande bes Staates 
Öeorgien, furzbaarig, weiß mit einem kaum merklichen Schimmer von Gelb, ohne große 
Zähigfeit, gewöhnlich ziemlich unrein; — Karolina, aus dem Staate Süd Karolina, 
der vorigen an Bejchaffenheit und Werth ungefähr gleichftebend; — Birginia, eben— 
"ls der Georgia jehr ähnlich, zwar ungleihförmiger im Haare, dagegen aber loderer 
und deshalb leichter zu bearbeiten; — Molinos, aus ber Gegend von los Molinos 





1) Deutiche Ind.» Ztg. 1866, S. 402. 
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in Mexiko, ‚blaßgelb mit eingemengten dunkelgelben Flöckchen, weiches und Lraftlojes, 
ungleihförmiges Haar, der Georgia nicht gleich zu ftellen. — In Norb-Amerite nennt 
man bie Sea-Island auch long staple, black seed, lowland oder Mains, und. begreift 
Dagegen alle übrigen dortigen Sorten zufammen unter dem Namen short staple, green 
seed, upland, petit qulf oder Mexican. 


Eine außerordentlich ſchlechte höchſft umreine, flodige, bei ber Berarbeitung an 40 
Prozent ihres Gewichtes Abfall erleidende Sorte Baumwolle ift aus Nordamerila unter 
ber Benennung Sturmmwolle nad Europa gebracht worden; fie ſcheint Das Probuft 
einer Nachleſe aus ben durch Stürme ihres befiern Inhaltes entleerten Samentkapieln, 
ober vielleicht derjenige fchlechtefte Reſt zu fein, welchen man fonft in ben Kapſeln, dem 
Winde zum Raub, zurüdzulafien pflegte. 

2) Südamerilanifhe Baummolle a) Braſiliſche. Brafilien erzeugt 
fehr vorzügliche Baummollforten, welche zum Theil nur von der Sea⸗Island an Schön- 
heit und She übertroffen werben, aber bei ber Reinigung von Samen vernachläſ 
find. Die gefchäßtefte ift BPernambuco (Fernambuf) gelbweiß, ſchwach glänzend, 
lang, fein, weih und feit, felten mit unreifen Theilen vermilcht. Ihr folgen: Siara 
(Eeara), härter nnd fpröber als die vorige, übrigen® derſelben gleich; — Alagoas, 
der Bernambuco gleichftehend, nur weniger rein; — Bahia, mebr ungleichartig und 
unrein al® bie Alagoas, von ber fie übrigens kaum abweiht; — Para, glänzend weiß, 
in® Gelbe jpielend, ftart mit Samenreften, glanzlofen und unreifen gelben Theilen ver- 
mengt;z — Mageio, der Para an Beihaffenbeit und Werth ſehr nabe gleich; — 
Marabam (Maragnan), gelbweiß, zwar ziemlich rein, aber von etwas 
und fpröbem Haare und in biefer Hinficht von geringerem Werthe ald bie vorhergeben⸗ 
ben Sorten; — PBaraiba ftellt ſich zwiſchen Maranham und Siara. — Minas 
novas, Sertaro und Minad Geraes find drei Sorten, welde in ber Provinz 
Minas Geraes erzeugt werben. Die zuerft genannte hat ein langes, zartes, weißes, 
feidenartige® Haar und fteht ziemlih der Babia gleih; bie Sertaro ift derjelben ſehr 
ähnlich, aber unreiner und mehr mit gelben Theilen vermengt; bie (gefbliche) Minas 
Geraes fteht beiden an Werth beträchtlih nach, indem fie furzbaarig, von geringem 
Slanze, zum Theil grob und auch fehr unrein if. — Rio, das Erzeugniß der Pro- 
vinz Rio Grande do Norte, kommt in ihrer beften Sorte, welche blaß gelblichweiß, 
frei von Samentbeilen, grob und ſtark von Haar ift, etwa ber Maranbam und Baraiba 

leih; die geringeren Sorten find ſchmutzig gelb, jehr unrein und ungleidhförmig, da— 

er nur ber Minas Geraes gleih zu achten. — Santos, aus ber Provinz San 
Paulo, blaßgelb, mit eingemengten bunfelgelben Theilen, zart, wei und lang von 
Haar, aber ſtark mit Samenteften verunreinigt, bat ebenfalls — einerlei Werth 
mit Minas Geraes, — b) Guyana-Baummolle, aus den bolländiihen, englifchen 
und franzöfijhen Kolonien in Guyana, ift beffer gereinigt als die brafilifche, ftebt aber 
biejer, was bie Beſchaffenheit bes Haars betrifft, im Allgemeinen nad, indem fie größer, 
härter unb weniger gejchmeibig if. Es gehören bierber: Surinam, weiß mit einem 
Schimmer ins Gelbe, glänzend, feft, ſehr rein, kürzer und minder zart ald Pernam- 
buco, aber ber Siara gleich zu achten; — Newlerry (Niderie), ebenfalls ein Er- 
zeugniß ber bollänbifhen Kolonie Surinam, blaßgelb mit ge bunfelgelben 

löckchen, ftebt im Ganzen der vorigen nad; — Demerarp ift von ſehr verjchiebener 

eichaffenbeit, jobaß fie theilmeife geringer als die Newlerry, theilweife Dagegen jelbft 
ber Pernambuco vorzuziehen ift; — Berbice, gleich der vorigen gelblihweiß und 
glänzend, aber Fitrzer, weniger gleichartig und meift auch unreiner; — Eſſequebo, 
glänzend weiß, mit wenigen gelben und glanzlofen Stellen, Fürzer, auch nicht jo zart 
und weich, als Demerary und Berbice;, — Eayenne, gelblihmweiß, glänzend, weich, zart 
und feit, aber Haare von ſehr ungleicher Länge enthaltend und ſchlecht gereinigt, daber im 
Allgemeinen weniger geſchätzt, als die vorhergehenden Sorten. — c) Columbiſche 
Baummolle, ift meift in jehr hohem Grabe mit Samenreften, unreifen und über- 
reifen Theilen, Sand zc. verumreinigt. Die befte Sorte derjelben bildet die Barinas, 
welche blafgelb, mit wenigen dunklen Fleden, zwar ziemlich rein, aber hart, fpröbe und 
troden ift und baher nicht einmal ber Sertaro gleich geachtet wird. Geringer find: 
bie Barcelona, welde zwar ein langes, glänzendes, feines und fefte® Haar bat, aber 
jebr unrein ift; — Porto Cabello, im Haare ungleicher, gröber, härter und weniger 
feft, als die Barcelona, dagegen öfters ziemlich gut gereinigt; — Caracas, La- 
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guayra, Balencia, Cumana, Injura, fümmtlid mit einander itbereinftimmend, 
im Haare der Borto-Eabello ähnlich, aber höchſt unrein; — Eartagena ober ©. 
Marta, von langem und feftem Haare, aber theils grob umb ſchwer aufzulodern, 
tbeils im äußerften Grabe unrein. — d) PBeruanifhe Baummolle, wozu bie 
!ıma, Bayta und Biara gehören, ift durchaus vom geringerer Art, und fommt 
größtemtheil® Kaum der Cartagena im Range nabe. 

3) Mittelameritanifhe (weſtindiſche) Baummolle zeichnet ſich größten- 
teils durch langes, -zartes und feftes Haar aus, in Anfehung befien fie nur von ber 
Sea ⸗ Igland unb von * beſten gegessen en 2 1 — 5 wi 
fat dutchgängig ſehr ſchlecht gereinigt. Die Hauptarten : Domingo ober Hapyt 
blaß —— ungleich — Saar, oft mit groben, harten, glanzloſen Theilen 
untermengt; — PBortorico ift im Allgemeinen ber vorigen ähnlich; — Guapanilla, 
weiß, faum bemerkbar ins Gelbe jhimmernd, glänzend, lang, zart, weich und feft, iſt 
eine beſſere Sorte der Portorico umd zugleich bie befte unter allen weftindiichen Baum- 
wollen, an Werth etwa der Minas novas gleich zu ftellen; — Euba, blaßgelb, faft 
glanzlos, rauh und hart im Angriffe, ungleih langes Haar gemifcht, ungefähr von bem- 
ſelben Werthe, wie bie befier gereinigte Porto Eabello, der fie auch im Anſehen ähnlich 
ft; — S. Martin, glänzend, blaßgelb, mit bumnfelgelden, glanzlojen Theilen ver- 
mengt, lang unb zart von Haar, ber Domingo äbnlih; — Euragao, wenig glänzend, 
Blaßgelb, mit dunfelgelben Flammen oder Fleden, rauh, hart und jpröbe, Paar von 
ſehr ungleicher Länge durch einander, aber gut gereinigt, an Werth bie Domingo nicht 
errei ; — Iamaila, nähf der Guayanilla bie befte weftindifhe Baumwolle, 
ſchuntzig gelbweiß, von langem, zartem Haare; — Barbadoes, ber Guayanilla jehr 
ähnlich, jedoch unreiner; — Grenada, glänzenbweiß mit bunfelgelben Flammen, das 
Haar ungleichartiger unb kürzer als bei der Barbaboes; — Trinidad, länger, zarter, 
fer umd gleichartiger im Paare als Domingo, daher auch mehr geſchätzt als biefe ; 
— TZortola, ber vorigen volllommen ähnlich, meiſt aber etwas unreiner; — Eariacou, 
blaßgelb mit roftgelben Flammen, von ungleidher Länge des Haares, unrein, troden und 
hart, eine ber ſchlechteſien weftindifhen Sorten; — ©. Bincent, der vorigen gleich, 
nur noch unreiner. 

4) Oſtindiſche Baummolle fteht im Allgemeinen ber amerifanifhen und 
felbft der beſſern levantifhen nad. Die beften Sorten find bie Manilla (vom ber 
Juſel Lugon), welche eine weiße, ins Gelbe jchimmernde Farbe befitt, ziemlich ſtark 
glänzt und gut gereinigt ift, aber furzes und langes Haar durch einander gemifcht ent» 
halt und nicht von dunkelgelben Theilen frei gefunden wird; und die Singapore, 
wwar nicht ſehr fein, aber lang und feſt. — Die bengalifde Baummolle (Bengal) 
gehört zu den fchlechteften der überhaupt im Handel vorfommenben Sorten, ift rein 
weiß, röthfich- oder gelblihweiß, wenig glänzend, größtentheil® von geringer Feſtigkeit, 
kurz, rauh und troden, deshalb jhwer zu fpinnen. — Madras oder Tinevelly ifl 
meift faum beffer als die vorige; unter dem Namen Wefter-Baummolle kommt 
eine etwas brauchbarere Sorte derjelben vor. — Surate oder Bombay, zarter unb 
länger, höher geſchätzt, als Bengal und Mabras, weiß mit einer Hinneigung zum 
Grangelben, von glänzendem Haare, aber unrein und mit bellgelben unreifen Theilen 
durchmengt; die befte Sorte führt den Namen Toomel, andere find: Dhollerah, 
Dharwar und Broad, — Sind (Scinde), im Ganzen noch geringer geachtet 
als die Bengal. 

5) Levantiſche Baummolle. Diefe Benennung, im weitern Sinne, begreift 
alle in ber europäifhen und afiatifhen Türlei erzeugten Arten, Dazu gebört bie 
mazebonifche, die ſmyrniſche und bie eigentliche levantiſche, welche fih ſämmt— 
ih dur einen hohen Grab von Weiße, aber auch durch geringe Länge auszeichnen. 
Die beften Sorten der mazebonifhen Baumwolle find die Uſchur (Urur) oder 
Zehntwolle und die Salonidi; dann folgen, nah abnehmendem Werthe georbnet, 
die Cantar, Tarili und Eira, von melden bie lette fchleht und unrein if. — 
Smyrna-Baummolle nennt man alle in der aftatiichen Turkei gebauten und über 
Smyrna in den Handel kommenden Arten, welche durchaus bie beffere mazedoniſche 
Baumwolle nicht erreihen. Die befannteften darunter find: die Arar, Kafjfabar 
and Kirlagadpfh. — Unter levantiſcher Baummolle (in der eingefchränkteren 
Bebeutung) wird die Baummolle von mehreren Inſeln Griechenlands und der aftatijchen 
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Zürlei, fowie von einigen Küftengegenben Natoliens und Syriens verflanden. Am 
meiften geihägt ift die Subudſcha (Subufhal), von weldher man bie beflere 
Alta-Subudfha unb die etwas geringere Uſo-Suübudſcha unterfceibet; 
biefer nahe fteht die zyprifche; die Acre ift grob, ungleichartig und ſehr unrein. 


6) Afritanifhe Baummolle. Es gebören hierzu hauptfächlich die Bourbon, 
die Senegal und die eguptiihe. Bourbon (von der Inſel gleichen Namens und von 
ben Sechellen) ift graulichweiß, glänzend, fein, weich, ſehr rein, aber ohne große Feftig- 
feit. — Senegal: Baumwolle ift furzbaarig und gehört in biefer Beziehung zu ben ge: 
ringften Sorten. — Die egyptiſche oder alexandriniſche Baummolle, welche unter 
bem Namen Mako (Maho) oder Jumel im Handel erfcheint, hat ein röthlicdh »gelb- 
weißes, feines und langes, aber nicht ganz gleichartige® Haar, und ift gewöhnlich unrein 
und mit unreifen gelben Theilen vermengt. — Im Ulgerien und auf dem Kap ber 
guten Hoffnung ift ‚die Baummwollprobuftion nur erft im Begriffe, eine größere Aus 
dehnung zu gewinnen; jo bat fie auch in Tunis feine ſonderliche Bedeutung. 

7) Europäifhe Baummolle (mit Ausnahme ber fhon unter 5 angeführten 
mazeboniichen) begreift bie ſpaniſche, portugiefiiche, neapolitanifche, ſiziliſche und malte 
fiide. Spanifhe Baummolle fam jonft unter dem Namen Motril aus ber Pro 
vinz Granada in ben Handel, jhmutig gelblich, lang, fein und feft, und behauptete 
einen Platz neben ber beften brafilifhen. Seit längerer Zeit find jedoch die Pflanzun- 
gen aufgegeben, und man bat erft neuerlich in ber Provinz Sevilla wieder angefangen, 
Baummwolle zu zieben. — In Portugal ift der Baummollbau ebenfo wenig von Be 
deutung (Gegend von PLiffabon und Provinz Algarbien). — Neapolitanifhe Baum- 
wolle, Eaftellamare (aus ber Umgegend von Caftellamare und Della Torre) zeichnet 
fih durch Glanz, weiße Farbe, Feinheit, Milde und Reinheit aus, bat aber ungleid 
langes Haar von geringer Feftigkeit. — Die fizilifde Baummolle oder Bianca- 
villa (aus der Nähe von Meffina) ift gröber und fürzer als die Caftellamare, Neuer: 
fh ift der Baummollbau in Neapel und Sizilien vieler Orten, auch auf der Infel Sar- 
binien, mehr in Aufnahme gelommen. — Die maltefijhe Baummolle (wovon 
man eine braune und eine weiße Sorte unterjcheidet) fommt felten in ben auswärtigen 
Handel, da ihre Produktion nur geringfügig if. — Aud in Ungarn wird etwas Baum- 
wolle gebaut, doch nicht als Gegenſtand bes eigentlihen Handels. — 

Bon Schriftftellern des Faches find die Baummwoll » Gattungen ber verjchiebenen Er- 
zeugungsländer nad Länge und Feinheit Maffifizirt worden. Ungeachtet derartige Auf- 
ftellungen ftet8 viel Unfiheres baben und vielfach mit einander im Widerſpruche fteben, 
jollen fie dennoch bier ütberfichtlich mitgetbeilt werben. Die durchſchnittliche Länge 
ber Faſern wird angegeben (in Millimetern): 

34 bis 38 — Mako, Singapore; 

32 „ 38 — Fernambut; 

27 „ 34 — Babia, Cayenne, Martinique, Guabeloupe; 

25 „ 32 — Motril; 

25 „ 29 — Lange ra Surinam, Barbadoes, Earacas, befte Mabras; 
23 „ 29 — Camoudi, Maranham, Broad) ; 


23 „ 27. — Lima, Oronoko, Demerary, Dbhollerab, Tinevelly ; 
20 „ 27 — Bourbon, Efiequebo, Eaftellamare, Euragao, Jamaika, S. Ehriftopb, 


©. Lulas, Para, Apulifche, Cartagena, geringe Bombay, Sind; 
18 „ 25 — Louifiana, Neu- Orleans, Karolina, Kurze Georgia, Bengal; 
18 „ 22 Siziliſche, Manilla, Senegal, Subudſcha; 
16 „ 20 — Smyrna; 
16 „ 18 — Mazedoniſche. 

Im Allgemeinen pflegt man rüdfichtlih der Länge zwei Klaffen zu unterjcheiden: 
langftapelige Baummolle (cotons & longue soie, long staple), worin die Faſern 
wenigftens 20 bis 38, und furzftapelige (courte soie, short staple), worin fie alle 
unter 25 mm mefien. 

Nach der Feinheit nehmen Einige drei Klaffen an, wobei gerechnet werben: zur I. 
(feinften) Klaffe: Lange Georgia, Bourbon, Motril, Bahia; — zur II. Klaffe: Maran- 
ham, Fernambuf, Cayenne, Demerary, ©. Domingo; — zur II. Klaffe: Kurze Georgia, 
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Subudſcha, Mazedoniſche, Caſtellamare, Louifiana, Apulifche, Kartagena, Karolina, Ca: 
racas, Kirtagadſch, Salonidhi, Smyrna. 

Im Beſondern joll die durchſchnittliche Breite einer Hafer betragen: 14 mmm (Milli- 
millimeter) bei der langen Georgia; 15 mmm kei &, Domingo, Portorico, Male, Bour- 
bon; 16,7 mmm Hei Lonifiana, 18 mmm Hei Karacas; 15,7 mmm Hei Kaftellamare, 
Cayenne, Cartagena, kurzer Georgia, Bengal, befter Surate, Fernambul; 22,5 mm 
ki Mazebonifcher und Guadeloupe, 28 MUmM Hei Salonichi, Para und orbinärer Surate. 
Solche Bergleihungen find inbeß fehr jchwanfend, dba nicht nur im berfelben Sorte 
dFaſern von ſehr ungleicher Feinheit vorfommen, ſondern felbft das einzelne Haar fich 
tom Wurzelende gegen die Spite bin bebeutenb verjüngt. 

Nah Verſuchen über die Feftigkeit verjchiedener Baummollforten ift anzunehmen, 
daß eine einzelne Faſer nachſtehender Sorten jedenfalls das beigejette Gewicht trägt, ohne 
abzureißen: Louifiana 2'/, 8, lange Georgia 3°/,, gute brafiliiche 4, Jumel 4'/,, kurze 
Georgia 4'/, 8. 

Die Geſammtheit der Eigenfchaften einer Baumwollſorte geftattet die Erzeugung 
eine® mehr oder weniger feinen Garnes aus berjelben. Man kann im dieſer Beziebung 
etwa 8 Klaſſen unterfcheiden, von welchen bie erfte zu den feinften, bie lette nur zu den 
gröbften Geipinnften verarbeitbar ift: 1) Lange Georgia; 2) Bourbon, Jumel, PBortorico; 
3) Fernambuf und ähnliche ; 4) Fouifiana, Cayenne und ähnliche; 5) Karolina, kurze 
Georgia Fr ähnliche; 6) Birginia und ähnliche; 7) Surate und ähnliche; 8) Bengal 
und äbnliche. 


I. Baummwoll - Spinnerei'). 


Die Baumwolle übertrifft hinfichtlich der Leichtigkeit, mit welder fie in einen 
feinen und gleihförmigen Faden verwandelt werden kann, alle übrigen fpinnbaren 
Materialien. Der Grund hiervon liegt in der Feinheit ihrer Faſern, in der eigen- 
tbümlihen, fchraubenförmigen Windung derſelben (S. 1024) und ver ſchwach ge: 
träufelten Geſtalt, durch welche beide Umſtände ein leichtes Aneinanderhaften der 
nebeneinander liegenden Faſern veranlaft wird. 

Das Spinnen der Baummolle auf dem Handrade (S. 823) ift ungefähr jeit 
dem Anfange des gegenwärtigen Jahrhunderts in Europa gänzlib durd die Spinne: 
tei mit Maſchinen verdrängt, welche ein bei Meitem feineres, volltommeneres, 


') Außer den ©. 102] genannten Werfen: "The theory and practice of Cotton 
spinning, by J. Montgomery. 3d. Edition. 8. Glasgow 1836. — 93. Mont— 
gomery, Theorie und Praris der Baummollfpinnerei. Ins Deutſche übertragen 
von F. ©. Wied und E. Trübsbad. 8 Chemnitz 1840. — Oger's Lehr- 
buh der Baummwoll-Spinnerei. Nah dem Franzöfifhen von F. ©. Wied. 
Leipzig 1844. — Nouveau Systöme complet de filature de coton. Publié par 
Le Blanc, précédé d’un texte discriptiff par Molard jeune. Paris et 
Bruxelles 1828. — D. Drapier, Cours complet et pratique de filature de 
coton. Rouen 1854. — M. Alcan, Trait& complet de la filature du coton. 
Paris, 1865. — Chr. Bernoulli, Rationelle ober theoretifch - praftifche Dar- 
ſtellung der gefammten mechanischen Baumwollfpinnerei. 8. Bajel 1829. — 
Technolog. Encyflopädie, L 487; XXI. 63. Beſonderer Abdrud bieraus: Die 
Zechnif der Baummollipinnerei, von I. A. Hülffe, Stuttgart und Augsburg 
(1857), 1863. — 3. D. Fiſcher, Der praktiſche Baummolljpinner. 3. Yeipzig 
1855. — J. D. Fiſcher, Die neueften Fortichritte in ber Technik der Baum- 
wollfpinnerei. Leipzig 1862. — €. 9. Schmidt, Lehrbuch der Spinnerei- 
mechanik, Leipzig 1857, ©. 77. — K. Nefte, die englifhe Baumwollenmanu— 
fattur der neueften Zeit. Heibelberg 1865. — 93. Hyde, die Wiflenjchaft ber 
Baummollfpinnerei überf, a. d. Engl. v. 9. Minsjen, Breslau 1868; desgl. 
von Holzammer, Prag 1868. — B. Nie, die Baummollfpinnerei in allen 
ihren Theilen, Weimar 1869. — Evan Leigh, The Science of modern Cotton 
Spinning, third edition, Manchester 1874, 
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wohlfeilereg Garn zu liefern vermag, und durch ihren erftaunlichen Aufſchwung den 
Verbraud der Baummolle zu einem faft unglaublihen Grade gefteigert hat. Die 
Reihe der Arbeiten, denen die Baummolle in den Spinnereien unterzogen mird, 
it folgende: 

1) Die Aufloderung und Reinigung der rohen Baummolle, wodurd die 
bei der Verpadung entitandene Verdichtung des Faferftoffes wieder aufgehoben wird 
und alle fremden Körper und Unreinigteiten, jowie die nicht fpinnbaren ganz kurzen 
Härden (Staub, Baummolljtaub) entfernt werden. 

2) Das Kragen oder Krempeln, welches noch einige von der erjten Opera 
tion zurüdgebliebene Unreinigfeiten entfernt, hauptſächlich aber die büſchelweiſe 
Gruppirung der Fajern aufhebt und diejelben innerhalb eines fortlaufenden Vließes 
oder Bandes gleihförmig anordnet. 

3) Das Streden und Dupliren, wodurd in dem auf der Krempel erzeugten 
Bande die Parallel:?egung der Faſern jowie eine möglichit gleihförmige Dide ber: 
beigeführt wird. 

4) Das Vorſpinnen, wobei die Bänder zu einem jehr lodern und groben 
Faden (Borgejpinnit, Lunte) ausgezogen werden, welder nur eine hödjit ſchwache 
Drehung entbält. s 

5) Tas Feinſpinnen, durch welches die Vorgeipinnit: Fäden in noch höherem 
Grade ausgezogen oder geitredt und verfeinert werden, und zugleich die wollitändige 
Drehung empfangen; ſodaß nun fertiges Garn dargeftellt ift. 

6) Die Zurihtung der Garne für den Handel, nämlich das Hafpeln, Sor: 
tiren und Verpacken. 

Das ©. 1025 erwähnte Zufammenmengen zweier verfchiedener Baummolljorten 
(Sattiren, me&langer, miring), wobei man am liebften nur Sorten von ungefübr 
gleicher Fafernlänge vereinigt, findet ftatt: entweder vor Anfang der Bearbeitung ım 
gänzlich roben Zuftande; oder wenn, nah vorausgegangener eriter Reinigung mittel 
des Oeffners, die Wolle auf Die Schlagmajchine gebradyt wird; oder, noch um einen Schritt 
jpäter, nach der Behandlung in der Schlagmaſchine, bevor fie auf die Krempel fommt; 
zuweilen jogar erjt nach dem Krempeln. Je mehr die Sorten an KReinbeit, an Länge 
und überhaupt in der Beſchaffenheit einander äbnlich find, defto beffer vertragen fie die 
gemeinschaftliche Bearbeitung von einem früheren Stadium an. — Selbſt Baumwolle 
einer und berjelben Sorte ift in verfchiedenen Ballen und theilweiſe in dem nämlichen 
Ballen ungleih; e8 wird Daber das Miſchen mebrerer Ballen als Borbereitungsarbeit 
erforderlid, um die gleihmäßige Beſchaffenheit des Gefpinnftes zu fibern. Zu dem Ende 
breitet man ben Inbalt eines Ballens zu gleich bober Schicht auf dem Fußboden aus, 
darüber ebenjo die Wolle aus einem zweiten, dann einem dritten Ballen, u. ſ. f. Später 
wird mittelft eines Rechens nah und nad) die Maffe von oben nad unten weggeſtochen, 
wodurh jede zur Verarbeitung gebrachte Bortion Theile aller Schichten enthält. Gern 


läßt man die Baumwolle in der Mifchfammer einige Tage abtrodnen, wozu man auf 
etwa 30° C. beit. 


1) Reinigung und Aufloderung der Baumwolle. 


Die Baumwolle hat in ihrem natürliben Zuftande — fowie fie aus den Sa— 
mentapfeln der Pflanze genommen wird — im Allgemeinen einen hoben Grad von 
Loderheit; die Behandlung bei und nad der Ernte aber bringt hierin eine bedeutende, 
für die Verarbeitung nicht günftige Veränderung hervor. Namentlih it das Preſſen 
der Ballen (5. 1023) Urſache, dab gewöhnlich die Wolle in größeren oder Eleineren 
Flocken und Knollen feit zufammenbängt, und ihre Faſern ſich nicht ohne Schwierig: 
feit aus einander ziehen lafjen. Würde man fie in dieſer Gejtalt jogleib dem Kragen 
übergeben, jo wäre die gewiſſe Ausficht vorhanden, hierdurch einen großen Theil ver 
zarten Haare abzureißen und zum Spinnen untauglih zu maden. Es muß daber 
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eine Bearbeitung vorausgehen, welche die Wolle minder angreift und ihre Jafern von 
einander löft, obne fie in einem erheblihen Grade zu befhädigen. Mit diefer Auf: 
Ioderung wird zugleich die Abjonderung der Unreinigleiten und zum Spinnen nicht 
taugliben Theile (ganze und zerquetichte Samenkörner, Schalen von ſolchen Körnern, 
Baumlaub, Erde, Sand, Staub, gar zu kurze Baummollbärden, 20.) verbunden. 
Tiefe beiden Zmwede werden in verſchiedenen Spinnereien, bei verjciedenen Baum: 
wollforten und für verſchiedene Feinheitsgrade des zu erzeugenden Garnes nicht durch 
einerlei Mittel erreicht. Man bedient ſich nämlich entweder des Schlagen aus freier 
Hand, oder des Wippers und Deffnerö oder der Schlagmaſchinen; jehr oft zweier 
diejer Mittel nach einander. 

a) Das Schlagen over Klopfen (battage, beating, batting) ift unter allen 
Reinigungsmethoden die mübjamfte, langwierigite, am meisten Handarbeit erfordernde, 
daber auch die koftjpieligite; dagegen fest es die Baumwolle keiner Gefahr einer Be: 
Ihädigung aus. Aus diefen Gründen wird es nur jelten und zwar bei den beiten 
Sorten der Baummolle, wenn dieje auf feinjte Garne verarbeitet werden jollen, zur 
vorbereitenden Aufloderung angewendet, ehe man das Material der Schlagmafcine 
übergiebt. Man bedient fih zum Schlagen eines Tifches, welcher jtatt des Blattes 
einen vieredigen, mit parallelen, nahe neben einander liegenden Schnüren befpannten 
Rabmen hat. Auf diefen Schnüren wird die robe Baumwolle ausgebreitet, und man 
Ihlägt fie dann mit hölzernen Stäbchen, von welden der Arbeiter in jeder Hand 
eine führt. Die Erjchütterung, welche hierbei vermöge der Glajtizität der ftraff an- 
geipannten Schnüre entjtebt, bewirkt nicht nur, daß die jchwereren und gröberen 
Unreinigleiten fammt dem Staube abgeſondert werben, ſondern auch, daß die natür: 
liche Glaftizität der Haare wieder erwedt wird, die Baummolle jih ausdehnt, auf: 
aullt und loder wird.. Grobe Unreinigleiten, die nicht von ſelbſt berausfallen 
4. 8. Sloden von unreifer oder überreifer Baummolle, die ſich durch Mangel an 
Elaſtizität und gewöhnlib durch eine gelbe Farbe zu erfennen geben), werden mit 
der Hand ausgelefen. Von ganz feiner Baummolle jchlägt eine Arbeiterin des Tags 
nur gegen 2*6, von mittelfeiner etwas mehr. 

Dian bat öfters und ſelbſt noch neuerlich") verfucht, das Klopfen durch Schlag- 
majhınen, Klopfmajhbinen (batting machine) verrichten zum laffen, bei welchen 
eine Anzabl Stäbchen durch Mechanismus in Thätigkeit geſetzt wird; aber Diefe Maſchi— 
nen haben feinen dauernden Eingang in den Fabriken gefunden, da fie binfichtlich ihrer 
quantitativen Peiftung ungenügend find und jachkundige Aufficht über die Baumwolle 
doch nicht entbebrlih machen. 

h) Unter dem Namen Wolf, Teufel, auch Deffner (loup, diable, machine 
à ouvrir, devil, deviling machine, opener, opening machine) verjtebt man eine 
Nafhine, welche im Allgemeinen dur die Bewegung ftählerner Stifte oder Zähne 
die Baummolle auseinander zieht und auflodert, wobei zugleich Gelegenheit gegeben 
wird, daß die jchweren und groben Unreinigteiten berausfallen. Die hierzu angemwen: 
deten Konſtruktionen find mannigfaltig und werden hauptſächlich bei grober und ſehr 
unreiner Baumwolle, zur Vorbereitung derjelben für die Schlagmafchine, benugt. Nach 
einer ältern Einrichtung?) beiteht der Haupttheil des Wolfes aus einem 900 mm im 
Durchmeſſer baltenden, 600mm fangen, rund berum mit fpikigen (50 big 70 mm 
langen) Stahlzähnen befesten Zylinder (Trommel) von Holz, der ſich in einem 
verjchlofjenen Kaſten mit großer Schnelligfeit (400 bis 450 mal in der Minute) um 
feine horizontale Achſe drebt und die ihm zugelieferte Baummolle zerzauft und auf: 
ledert, indem jeine Zähne an äbnlihen Zähnen, welde auf der innern Seite des 
Kaftens ftehen, nabe vorbei gehen. Die untere Hälfte des Kajtens bildet ein Draht: 





) Bolyt. Journ, Bd. 120, ©. 187. 
?) Rees, Cyclopaedia, Vol. XXH. Xrtitel: Manufacture of Cotton. 
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gitter oder Sieb, welches die Unreinigteiten durch feine Zwiſchenräume berausfallen 
läßt, aber die Faſern zurüdhält. Zwei Definungen find in dem Kaſten vorhanden: 
die eine zum Eintritt der Baummolle, weldhe mit den Händen auf einem horizontalen 
über zwei Walzen ausgejpannten endlofen Stüde Leinwand (Zuführtuch, Ein: 
laßtuch, Speiſetuch) ausgebreitet und dur deſſen Bewegung allmälig einge 
führt wird; die andere zum SHerauäfallen des bearbeiteten Materiald. in folder 
Wolf kann täglih 500*s bearbeiten. Man läßt die Baummolle, wenn fie eimer 
ftärfern Aufloderung bedarf, zweimal durch denjelben geben. — Eine ſehr gebräud: 
lie Abänderung des Molfes befteht darin, daß die (eijerne) Trommel in größeren 
Abftänden mit Reihen jtumpfer (4. B. TO MM [anger und 12 mm pider) Zähne von 
aboucirtem Eifenguß bejegt ift und das Innere des Kaftens eben ſolche Zähne enthält, 
zwijchen welchen jene hindurch gehen. Am Ende des Einlaßtuches, unmittelbar vor 
der Trommel, liegen zwei geriffelte eiferne Walzen, welche die Baummolle in die 
Mafchine ziehen und den Trommelzähnen vorhalten. Die 900 mm im Durchmeſſer 
baltende Trommel läßt man bis zu 800 Umläufe pr. Minute machen. — Manchmal 
enthält der Deffner zwei mit jtumpfen Zähnen bejekte Zylinder oder Trommeln neben 
einander, die fih nad einerlei Richtung umdrehen, und von welchen einer die Baum- 
wolle dem andern zuliefert, ſodaß Ddiejelbe bei einem Durchgange zweimal bearbeitet 
wird'); ja fogar vier in einer Reihe neben einander liegende Zahntrommeln?). Auch 
bringt man eine oder zwei aus einmafchigem Drahtgewebe bergeitellte vrebbare 
Walzen (Siebtrommeln, roteur) an, aus deren Innenraum die Luft mittels 
eines Bentilators abgefaugt wird, um die kürzeften Härchen der Baummolle und den 
Staub mit fih zu reißen, die dann in einem befondern Behälter abgefegt werben; 
oder e3 werden die Trommelwandungen felbjt fein durchlöchert, um den Staub durk- 
zulafjen, weldyer mit der Luft aus dem Innern der Trommeln durch einen Ventilator 
eingefogen und weggeführt wird'). 

In Fällen, wo das Dämpfen ber Baumwolle (S. 1023) nötbig ift, bat man 
wohl die dazu nötbige Ginrihtung mit dem Wolfe verbunden, indem entweder ein 
Dampfftrabl zwiichen die Trommel und ben fie umgebenden Mantel eingeführt, oder vom 
Wolf ab die Baummolle auf ein Tuch ohne Ende geworfen und fammt legterem burd 
einen Dampflaften geleitet wurde. 

Cine mit dem Wolfe nahe verwandte und in gleicher Abfiht benugte Mafcine 
ift ver Willow oder Zaujeler, Wipper, oft ebenfall$ Wolf genannt (welow, 
willorw, willy, willey), bei weldem die Trommel jtatt der zahlreichen jpisigen Zäbne 
nur vier Reihen jtumpfer, 100 bis 120 7 [anger, eijerner Stäbe oder Pflöde, und 
die innere Seite des Kaftens oder Mantels ebenfalls vier Reihen folder Stifte ent: 
hält. Diejer Umjtand und ferner die etwas geringere Gejhmwindigfeit der Bewegung 
(300 Umläufe pr. Minute bei 750 bis 900 mm Durchmeſſer der Trommel) bemirtt 
eine größere Schonung, der Baummolle, ſodaß die Maſchine zur Behandlung befierer, 
namentlich auch langhaariger Sorten tauglid ift. Die Baummolle wird durch einen 
Trichter oben auf dem Mantel eingefüllt, durchſchnittlich eine halbe Minute lana 
bearbeitet, und dann durch Definung einer Thür herausgelajjen. Ein Arbeiter, ver 
die Maſchine beauffihtigt und jpeiit, fann damit in einer Stunde 75 bis 100% 
Baummolle bearbeiten. 

Statt der zylindrifhen Trommel giebt man dem Willow oft ein rechtwinkliges Prisma 
mit vier gleichen Seitenflächen, deſſen Diagonale 50 mM mißt; bie Pflöde oder Zähnt 
ftehen dann auf den vier (etwas abgeftumpften) Fängenfanten; jebe Reibe enthält & 


!) Brevets, XII. 216. — Bolyt. Iourn., Bd. 69, 


. 2%. 
2) Bolyt. Eentr. 1854, ©. 1177. — Bolyt. — Er. 133, ©. 344..— Brevet 
1844, T. 34, p. 5l. 
3) Brevets 1844, T. 34, p- 51. 
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Zähne, jede der vier Reiben am Mautel aber nur 7, den Zwifchenräumen der erfteren 
entſprechend. Sämmtliche Zähne find (ihrer Neibe entlang gemefjen) 100 MM von ein- 
onder entfernt; ihre Fänge beträgt 100 Um, ihre Dide am feitfigenden Ende 24 mm, 
om abgerundeten freien Ende (in folge der gleihmäßigen Verjüngung) nur 9 mm, 
Das im untern Theile des Manteld angebrachte Sieb zur Abjonderung der Unreinig— 
feiten befteht aus parallel liegenden runden Eijenftäbchen, welgpe 12 UM breite offene 
Räume zwiichen fich laffen. Gejchwinbigfeit der Majchine: gegen 350 Umläufe in einer 
Minute. Man bat eine Einrichtung, wonach die Thür zum Auslaffen der bearbeiteten 
Baumwolle fih von jelbft öffnet: mit der Welle der Trommel oder des Prisma ift näm- 
ih ein Räderwerk in Verbindung gejett, deſſen letztes Rab während einer beftimmten 
Zahl von Trommelumgängen (3. B. 150) gerade einmal fih umdreht und ſodann mit: 
tet eines anf ihm befindlihen Stiftes die den Schluß der Thür bewirkende Feder zu- 
rüddrängt. 

In älteren Spinnereien wird, befonders für mittlere und,.geringere Baummoll- 
forten, ein tonifher Wolf (panier conique, conical- willow)') gebraudt, bei wel- 
dem die Trommel und der Mantel eine abgeitugt :tegelförmige Geitalt (mit horizon- 
taler Achſe) haben, und der zugleich ununterbrochen arbeitet, indem die Baummolle 
ſeitwärts am bünnern Ende des Kegeld beitändig durch ein Einlaßtuch eingeführt 
wird, und an dem didern Ende wieder austritt, wo fie zugleich durch einen Benti- 
lator und eine Siebtrommel von Staub gereinigt wird. Die Trommel ift 3. B. 
18® lang, bat an einem Ende 520 7, am andern Ende 1,2% Durchmefjer, und 
macht 400 bis 600 Umgänge in der Minute. Ein folder Wolf bearbeitet ſtündlich 
100 bis 250 xc Baummolle, wobei 3 Pferdeſtärken zum Betrieb erforverlih find. — 
Man bat einen konifhen Wolf, deſſen Trommel in mebreren Umgängen einer 
Schraubenlinie mit fpigigen eifergen Zähnen befegt ift, und einen zylindriſchen Willow 
mit jtumpfen hölzernen Stöden derart in Verbindung gejekt, dab legtgenannte Vor: 
rihtung die von der eritern vor den Cinführwalzen ausgefämmte Baumwolle ſchlägt 
und auflodert (perroquet)?). — Eine andere, ebenfall® kontinuirlich arbeitende Art 
des Willow) unterfcheidet ſich dadurch, dab die Trommel vertifal und unbeweglich 
fteht, während die mit (radial geftellten) horizontalen Stöden beſetzte Achſe allein 
ſich umdreht. Die Trommel ift ein Zylinder mit einer Platte als Oberbovden, aber 
mit engem Gitterwerf von Ddreifantigen Eifenjtäben als Mantel und Unterboven ; 
und wird in geringem Abjtande von einem konzentriſchen Gehäufe umſchloſſen. Auf 
der innern Umfläche der Trommel jtehen vier fentrechte Reihen von horizontalen 
Pilöden, zwiſchen melden die Enden der an der Achſe befinplihen Stöde durchgehen; 
ähnlihe Pflöde ragen vom Oberboden abwärts und zwiſchen diejen arbeiten andere 
Pilöde, welche ſenkrecht auf den oberjten Stöden angebradht find. Vermittelſt eines 
Zuführtuches und geriffelter Einlaßwalzen wird die Baumwolle dur eine Definung 
des Dberboden? in die Trommel gejhafft, wo die Stöde fie ergreifen und fchlagen, 
zugleih (da die Stöde auf der Achſe in einer Schraubenlinie ausgetheilt find) nad) 
und nad gegen den Unterboden fortführen, in defien Nähe eine Seitenöffnung zum 
Austritte fich befindet. Der von der fchnellen Drehung erzeugte (allenfalls durd) 
einen Ventilator verftärkte) Luftzug reißt den Staub dur die gitterartige Trommel- 
wand in den Zwiſchenraum zwiſchen ihr und dem Gehäufe, wo die ſchweren Theile 
nb ablagern, die leichtern aber mitteljt eines Kanales ins Freie abgeführt werden. 
Nah einer jpätern Verbeſſerung ift zur Abfonderung des Staubes eine Siebtrommel 
angebradt. Durch eine abgeänderte Anordnung *) nähert ſich die Maſchine dem vor- 


1) Polyt. Journ., Bd. 63, S. 345. — Atlas I, Taf. 17. 
) Brevets 1844, T. 36, p. 136. 
°, Bolyt, Centr. 1848, ©. 217. — Polyt. Journ., Bd. 107, ©. All. — Atlas L 
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*) Bolyt. Eentr. 1862, S. 246. 
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bin erwähnten koniſchen Wolf, indem die (aus Drahtgeflecht beitehende) unbewegliche 
Trommel und der darin umlaufende mit Stöden bejegte Apparat einen ſenkrechten 
abgeitugten Kegel bildet, an deſſen unterem (engen) Ende jeitwärts die Baummolle 
eintritt, welche dann vermöge der Zentrifugaltraft aufwärts fortjchreitet und am 
obern (weiten) Ende wieder feitwärt3 herausgetrieben wird. — Die einfachſte unter 
den nah Art des Willow wirkenden Aufloderungsmajcdinen ijt der jogenannte patent 
willey oder whipper'), bejtehend aus zwei in einem Gehäuſe eingejchlofjenen, beri- 
zontalen und parallelen, 600 WM fangen, mit 150 mM fangen, radialen (fpeiden: 
artigen) ‚eifernen Stöden bejegten, ungleih jchnell umlaufenden Wellen. Die Stöde 
einer jeden Welle geben bei deren Umdrehung zwijchen den Stöden der andern Welle 
und ebenfo zwiſchen Stöden, welche inwendig vom Gebäufe vorjpringen, bindurd. 
Die eine der beiden Wellen madt 3. B. 750, die andere 920 Umläufe in ber 
Minute; die Arbeitäbreite beträgt 5220 WM, der Zentralabjtand der beiden Flügel 
290 2m, die Dide der Wellen 78 MM, die mittlere Tide der Schlagarme 23 mm, die 
Länge derfelben 160 WM, der Abſtand der Mittelebenen zweier Armſyſteme 115", 
Mährend einer Stunde können bis zu 115*6 Baummolle durd die Maſchine geben, 
welche ungefähr 1 Pferdeſtärle zum Betriebe erfordert. — Endlich ift der batteur 
helicoide zu erwähnen, gemwillermaßen in der Mitte jtehend zwiſchen dem Whipper 
und dem oben beichriebenen toniihen Willow, indem er .auf einer horizontalen 
Melle innerhalb eines kegelförmigen Gehäufes fchraubengangartig angeordnete Stäbe 
enthält, mwelhe nad dem weitern Theile de3 Raumes an Länge zunehmen und 
zwijchen feititehenden Stäben hindurchgehen. 

Anzureiben find bier gewiffe mehr zufammengejegte, namentlich für fehr umreine 
Baumwolle berechnete Auflockerungsmaſchinen?). 

ce) Flackmaſchine, Schlagmafchine, Batteur (batteur). — Das Weſentlichſte 
derjelben beiteht in zwei an einer horizontalen Achſe befeftigten und ſammt derjelben, 
außerorventlih ſchnell umlaufenden, eijernen rahmenartigen Flügeln (Schläger, 
frappeur, batte, volant, beater, scutcher), welche in dem gejchlofjenen Kajten, worin 
fie fih befinden, die Haare der ihnen dargebotenen Baummolle durch die Gemalt 
des Schlages und des erregten Luftitromes von einander trennen. Der Staub, melder 
dabei abgejondert wird, fällt theils — nebft anderen Unreinigfeiten — durch einen 
unter dem Schläger angebrachten kreiszylindriſchen Roſt (Neben); theils wird er 
von der, durch einen eigenen Ventilator (an) beförderten, Luftſtrömung fortgeriffen 
und in einen entfernten Raum geführt, wo er fih ablagert. Man bedient fich meiit 
zweier Schlagmajchinen nad einander und arbeitet ihnen noch, bei unreinen und 
feft zufammenhängenden Baummolljorten, durh den Willow oder durch den Wolf 
vor. Hiernady empfängt der erjte Batteur die Baummolle in dem Zujtande, wie jie 
entweder aus dem Ballen oder aus dem Willow oder aus dem Wolfe fommt; er 
lodert fie mitteljt zweier hinter einander angebradhter Schläger auf und befreit ſie 
jhon von einem großen Theile der Unreinigkeiten. Die jo vorbereitete Wolle wird 
dann dem zweiten Batteur übergeben, welcher die Baummolle nad vollendeter Zertbei: 
lung und Reinigung jogleih in eine breite zufammenhängenvde Fläche (Watte, 
Fell, Belz, nappe) verwandelt, in welcher Geſtalt man fie auf die Krempel brinat. 

aa) Die erjte Schlagmaſchine, im Bejondern auch Putzmaſchine genannt, batteur 
&plucheur, blowing machine, blower, seutching machine) ?) nimmt im Ganzen eine Fänge 





1) Gewerbeblatt für Sadjen 1841, ©. 76. — Atlas I, Taf. 17. 

2) Polyt. Centr. 1857, ©. 922; 1858, ©. 573; 1864, S. 1568. — Polyt. Journ, 
Bd. 149. ©. 421. 

>) Berliner Verhandlungen, VI. (1827), 234. — Bulletin d’Encouragement, XXII. 
(1824), 197. — Bulletin de Mulhausen, XVI. 535, 540. — Jobard, Bulletin, 

IV. 76. — Bolyt. Journ., Bd. 16, S.1; Bd. 0, ©. 5; Bd. 126, S. 185. 

— Polyt. Centr. 1852, ©. 858. 
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von ungefähr 4,5 bis 6@ ein und hat (das an beiden Seiten befindliche Räderwerk 
unberüdfichtigt gelaffen) eine Breite von 0,45 bis 1”, Die Achien aller nachher zu 
erwähnenden Walzen liegen parallel zu der Welle des Schlägers, alfo horizontal und 
quer über die Machine. Das von Eiſen gegofjene Gejtell ift mit Bretern verſchalt, 
ſodaß es einen überall geſchloſſenen Kajten bildet, mit Ausnahme einer Deffnung zum 
Eintritt der Baummolle, einer andern zum Ausgange derfelben, der Deffnungen des 
Roftes und derjenigen Kanäle, weldye nach dem Ventilator geben, um den Staub fort: 
zuführen. Die Zuführung der Baummolle geichieht, an dem einen Ende der Maſchine, 
mittelit eines über zwei Walzen zirtulirenden endlojen Lattentuches (EEinlaßtuch, 
tablier), auf welchem fie mit der Hand gleichmäßig ausgebreitet wird. Dieſes Tud) 
bewegt fih mit 25 bis 50 mm Geſchwindigkeit pr. Secunde, woraus fich leicht die Menge 
der in beitimmter Zeit eingeführten und bearbeiteten Baummolle berechnen läßt, wenn 
man das Gewicht der Baummolle fennt, welches auf eine gegebene Länge des Tuches 
gelegt wird, Bon dem Einlaßtuche wird die Molle dur zwei dünne geriffelte eiferne 
BValzen (Speifewalzen, cylindres alimentaires, feeding rollers) weggenommen, 
welche dieſelbe zwiſchen ſich durchziehen und dem erſten Schläger überliefern. Dieſer 
macht 1000 bis 1600 Umläufe in der Minute; ſeine zwei Flügel zuſammen machen 
alſo in dieſer kurzen Zeit 2000 bis 3200 Schläge auf die aus den Riffelwalzen ber: 
vortommende Baummolle, und zwar mit einer Gejchwindigteit von 20 bis 30" auf 
die Sekunde, da der Turchmefjer des Schlägers 350 bis 400 mr beträgt. Während 
% bis 30-Umläufen oder 50 bis 60 Schlägen werden 25 mm Baumwolle eingeführt 
oder in der Zmijchenzeit von einem Schlage bis zum andern 0,4 big 0,5", Der 
erite Schläger wirft die Baumwolle auf ein endlojes über Walzen gefpanntes Tuch, 
auf welchem eine mit Drabtjieb überzogene boble Walze (Siebtrommel, Staub: 
ttommel, roteur) liegt, jowohl um die Wolle ein wenig zufammenzudrüden, damit 
fie regelmäßig von einem zweiten Paar Riffelwalzen gefaßt und dem zweiten Schläger 
überliefert werden kann, als aud um den Staub abzufondern. Lebtere Abficht wird 
erreicht, indem der jtarfe Luftzug den Staub durch das Drahtfieb ins Innere der 
Trommel treibt, von wo er dur einen Kanal nad einer Staublammer gelangt. 
Tas endlofe Tuch unter der Siebtrommel bewegt ſich mit 35 bis 100 mm Geſchwin— 
digkeit pro Secunde, führt aljo mitteljt feiner ſchon erwähnten Riffelmalzen die 
Baumwolle auf eine 1',, bis 2 mal größere Fläche ausgebreitet dem zweiten Schläger 
zu, im Vergleiche mit dem Flächenraume, den fie beim Auflegen auf das Yattentud ein: 
genommen hat. Der zweite Schläger jtimmt in Größe und Bauart völlig mit dem 
eriten überein, bemegt fih aber jchneller (1300 bis 1900 Umläufe oder 2600 bis 
3800 Flügelichläge auf die Minute, wonach ungefähr 40 Schläge auf "m Baum: 
wolle fommen). Die durd feine Einwirkung wiederholt aufgeloderte und gereinigte 
Baummolle fällt entweder in einem langen horizontalen Kanale auf einen aus Latten 
gebildeten Roſt nieder, oder wird abermals auf einem endlojen Tuche durch eine 
Siebtrommel zufammengedrüdt und gelangt in diefem Falle, wo fie die Geftalt einer 
Iodern Watte erhält, in einen untergefegten Korb. — Sehr unreine Baummolle 
läft man zweimal dur diefe Mafchine gehen. 

Statt zweier geriffelter Walzen verwendet man auch, beſonders für kurze Baum- 
molliorten, eine einzige jolhe Walze, die gegen die vordere Kante einer feftliegenden guß— 
eifernen ober ftählernen Schiene (Mulde) durch Hebelbelaftung angedrüdt wird, fett 
auch diefe Schiene aus einzelnen beweglihen Theilen zufammen, welde durch einzelne 
Gewichtähebel gegen den Umfang der alsdann in unbeweglichen Lagern unerftügten 
Riffelwalze angepreßt werden (Claviermulde)'), womit eine zuverläffige Beftbaltung 
aller einzelnen Wollbitfchel während der Beasbeitung erreicht wird. 


) Zeitichr. d. Ing. 1867, ©. 49. 
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Die Gejchwindigfeitswertbe der wirffamen Theile der Maſchine unterliegen vielen, 
oft ſehr willkürlich augewendeten Mopdifilationen. Den erften Schläger läßt man zu- 
weilen nicht mehr als 900, den zweiten 1100 Umläufe pr. Minute machen. Die Zahl 
ber auf 25mm Baumwolle fallenden Schläge überfteigt in manchen Mafchinen nicht 15 
bis 27. Einige finden es zwedmäßig, beide Schläger gleich ſchnell geben zu lafien, 
3. B. mit 1400 oder 1500 Umläufen in der Minute; und ebenjo wirb nicht felten bie 
Geſchwindigkeit der geriffelten Speifewalzgen vor beiden Schlägern gleich groß gemadt, 
wonach die Baummolle bei ihrem Austritte noch auf derſelben Längenerftredung ausge 
breitet ift, in welcher fie auf dem Einlaßtuche vorgelegt wurde. 

Es kommen breiflügelige, fogar vierflügelige Schläger vor, melde — um gleichviel 
Schläge in der Minute zu geben — nur zwei Drittel oder die Hälfte von ber für zwei- 
flügelige erforderlichen Anzabl Umdrehungen zu machen haben. 

bb) Die zweite Schlagmaſchine, im Bejondern Wattenmaſchine, aub Schlag 
und Widelmafbine (batteur &taleur, batteur finisseur, machine & &taler, blower 
and spreader, spreading machine, spreader, lap machine)‘) genannt, weil fie die 
Baumwolle in eine zufammenhängende wattenähnliche Fläche verwandelt, enthält ein 
Lattentud, ein Baar Riffelwalzen, einen Schläger und eine Siebtrommel, und gleicht 
in Bezug auf dieſe Theile fait genau der eriten Hälfte der unter aa) bejchriebenen 
Maſchine, von welder fie übrigens durch folgende weſentliche Umſtände abweicht: 
Die Breite der Wattenmaſchine ift nicht willtürlich, jondern muß gleich jein der 
Breite der nachher anzumendenden Krempeln (gewöhnlich 450 — 600 — 900 UM), 
damit die ebenjo breite Watte ohne Hinderniß auf den Kratzmaſchinen weiter bearbeitet 
werden kann. Das Lattentuch iſt ſehr lang und dur ſchwarze Latten in gleich grobe 
Abtheilungen) jede 3. B. von 1” Länge getheilt. Man wägt bejtimmte Portionen 
Baummolle (3. B. 200 oder 250%) ab und vertheilt jede ſolche Portion möglicit 
gleihmäßig auf einer der Abtheilungen des Tuches. Der Schläger macht 1100 bis 
1400 Umläufe (2200 bis 2800 Schläge) in einer Minute und hat 330 bis 450 "" 
Durchmeſſer. Bon der Siebtrommel gelangt die Baummolle bier nicht zu einem 
zweiten Schläger, fondern ſogleich zwiſchen zwei mit ſtarkem Drude auf einander 
liegende gußeiferne Walzen (Drudmwalzen, Kalandermwalzen, laminoir, calender 
rollers) welche ihr Zuſammenhang geben, wonach fie jih als Watte oder Vließ auf 
eine dünne hölzerne Walze (Widelmwalze, Zap roller) aufrollt. Cine jo angefüllte 
Walze pflegt man ein Bad (Widel, Zap) zu nennen. 

An einer Schlag- und Wickelmaſchine ber bejchriebenen Art wurbe beobachtet : 
die normale Umdrebungszahl des Flügels 1016 pro Min., die Arbeitsbreite 1", das 
Gewicht der aufgelegten Baumwolle pro 12 Lattentuchlänge 1,33 *s, der Gejammtverzug 
(Quotient aus den Umfangsgefhwindigkeiten der Widelmalze und der Speijewalgen) 
2,75; Zabl der Schläge auf lem 25,4, Arbeitsverbrauh im Leergang 1,59 Pferbeftärfen, 
im Arbeitsgang 2,03 Pferdeftärten, — Eine andere Schlag: und Widelmajhine vor 
950 mm Arbeitsbreite mit 360 minutlihen Flügelumbrehungen und 120 «s ſtündlicher 
Produktion zeigte einen Arbeitöverbraud von 2,06 Pferdeftärten leer, 2,34 Pferbeftärten 
im Arbeitsgang. — Zur Bedienung einer folhen Mafchine find drei Perſonen erforder: 
lich, von welchen zwei die Baummolle auf das Einlaßtuch legen, die dritte das Abwägen 
der Baumwolle verrichtet und die angefüllten Walzen gegen leere ausmechfelt. . 

Damit das auf der Schlag- und Widelmafchine bergeftellte Vließ eine recht gleich 
förmige Beichaffenheit erlangt, auch wenn die Ausbreitung der Baumwolle auf dem 
Lattentuch in Beziehung auf Gleichförmigkeit zu wünſchen itbrig läßt, bat man den Be 
triebsmechanismus der Zuführwalzen jo eingerichtet, daß die Umfangsgeſchwindigkeit der- 
jelben fih bei wachſender Dide des eintretenden Vließes vermindert und bei abnebmen- 
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der Dide vergrößert ( Speiſe-Regulator)!). Mande Wattenmafchinen baben zwei 
Schläger gleih der Pugmajdine. 

In vielen Spinnereien werden Sclagmajchinen obne Widelapparat gar nicht, 
ſondern ftatt derfelben nur Wattenmafchinen angewendet; e8 wirb mithin die Baumwolle 
in zwei Wattenmafchinen fucceffiv bearbeitet. Hierbei ift es gewöhnlich, der zweiten 
Maſchine zwei, drei oder vier jener Widel, welche bie erfte Majchine geliefert hat, in 
der Art zugleich vorzulegen, daß die zwei, drei oder vier Watten aufeinander liegend als 
ein Ganzes eingeführt und verarbeitet werben. Diefes Dupliren oder Doubliren ber 
Batte, (welches öfters nicht in der Wattenmafcine jelbft, fondern mit den von ihr gelieferten 
Batten auf einer eigenen Maſchine vorgenommen wird, wonadh man bie brei- * 
sierfah auf eine Walze gerollte Watte unmittelbar zur weiteren Bearbeitung vorle eg) 
geh den Bortbeil, daß dünnere und didere Stellen ſich gegenfeitig ausgleichen, fo 
ih eine gleihmäßigere Austbeilung der Baumwolle auf dem von ihr eingenommenen 
Flähenraume erzielt wird, was für die Folge eine größere Gleichheit des Geſpinnſtfadens 
berbeiführen bilft. 

Andererjeits weiß man öfters (namentlich für furzbaarige Baumwolle) eine ber zwei 
Schlagmaſchinen dadurch zu ſparen, daß bie einzige zur Anwendung gebrachte ala Watten- 
maſchine fonftruirt, aber dann notbwendiger Weije mit zwei, drei, vier nad einander 
folgenden Schlägern verjehen wirdb?). — Schlag- und Widelmajdhine mit meh— 
reren Flügeln. Auf eine ſolche Maſchine mit zwei Schlägern?) bezieht fid) - 
Folgende: Diefelbe ift 1 M breit und verarbeitet 900 bis 950% in einem Tage 
Schläger haben 400 mm im Durchmeffer und machen übereinftimmenb 1100 i8 1200 
Umläufe pr. Minute. Statt der enblofen Tücher unter den Siebtrommeln find feft- 
liegende polirte Zinkplatten vorhanden, auf welchen die Baumwolle dur die Drebung 
jener Trommeln gepreßt und zugleich fortgejhoben wird, Die Einführung des Materiale 
zu dem erften Schläger gejchieht mittelft zweier hinter einander liegenden Paare von 
Riffelwalzen: Die Zulinder des erſten Paares haben 80 MM Durchmeſſer, die des zweiten 
nm 50 mm. feßtere aber machen im Berhältniffe von 1: 1,86 mehr Umdrehungen als 
eritere, ſodaß während des Ueberganges vom erſten zum zweiten Walzenpaare die Baum— 
wolle im Berbältnifie von 1. 8: 1186. 5—1:1,1625 geſtreckt wird. Das zweite Walzen- 
paar bat eine Umfangsgeſchwindigkeit von höchſtens 36 MU pro Secunde, gewöhnlich nur 
von 33 bis 35 MR, woraus jene des erften Paares und des Einlaßtuches — 28 bis 31 mn 
folgt, Die Riffelmalzen vor dem zweiten Schläger bewegen fi auf ihrem Umkreiſe 
bödhftens um die Hälfte jchneller als das Einlaßtuch; die Baumwolle wirb alfo während 
ihres Durchganges durch die Mafchine etwa auf das Andertbalbfache desjenigen Flächen⸗ 
raumes ausgebreitet (geftvedt), welchen fie auf dem Einlaßtuche eingenommen bat. Guß⸗ 
eiſerne Drudwalzen, zum Komprimiren ber austretenden Watte vor ihrer Aufwidelung, 
ſind zwei Paar (ftatt des gewöhnlichen einen Paares) angebradht. — Aus vorſtehenden 
Angaben folgt, daß ber erfte Schläger 25 bis 28 Schläge, ber zweite etwa 20 bis 22 
Schläge, durchichnittlich, auf je 277m Baummolle giebt. Legt man 3] mm Gejchwin- 
digfeit des Eimlaßtuches, und für bie tägliche Reiftung von 950 «= 13 Arbeitsftunden 
zu Grunde, jo findet man, daß auf je 900 mm Länge des Tuches 58508 Baumwolle 
vorgel werben müffen: dieſe ftarfe ‚Vorlage, zufammengenommen mit der mäßigen 
Geſchwindigkeit der Schläger, läßt eine ziemlich oberflächlihe Bearbeitung berjelben 
erwarten. — 

Eine unter dem Namen batteur- eardeur*) aufgelommene Wattenmaſchine bat 
feinen Schläger, ſondern ftatt deffelben eine 520 mm im Durchmeffer baltende, mit un- 
gefähr 50000 Nadeln bejetste, 1000 bis 1100 mal in der Minute umlaufende Trommel, 
welhe ein Ausfämmen der durch eine Muldenzuführung eintretenden Baumwolle bewirkt 
und letztere an eine Siebtrommel ütberläßt. 





') Ztichr. d. Ing. 1867, ©. 249. 

) Deutjche Gewerbezeitung 1851, ©. 289; 1553, ©. 34. — Bolyt. Eentr. 1851, 
S. 1285; 1856, S. 906. — "Poly. Fourn., dh. 18, ©. 244. 

3) Armengaud, Iv. 329; XIX. 401. 

) Bulletin d’Encouragement 1860, p. 326. — Polyt. Journ., Bd. 158, S. 252. 
— Brevets 1844, T. 40, p. 116; T. 44, p. 47. 
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Bon größerem praftifhen Werth haben fih Maſchinen bewährt, die aus Definer, 
Schlagmaſchine und Widelapparat combinirt find und welche — für größere Garnforten — 
wohl die gefammte Vorbereitung der Baummolle mittel® ein» oder zweimaligen Durd- 
gangs berjelben bewirken fünnen. Die Anordnung einer ſolchen combinirten Maſchine, 
einschließlich ihrer bauptfächlihen Dimenfionen und Geihmwindigfeiten ergiebt fih aus 
folgender Ueberfict: 




















| | Umfangs 

Bezeichnung der arbeitenden — eſſer — ſchwindigleit 

Beſtandtheile. Millimeter. | Minute. ee 

| 

Rattentuhwale - 2 2 2 2m 17° | 0,487 | 452 
Erſte Speifewalen 2 222.) 144 0,62 46,7 
1. u. 2. Zadentromme . .. . . 225 | 837 9861 
3. 4. N ee 1309 15421 
5. A ee 225 1385 16316 
Erſte Siebtrommel » 2 2A gl | 103 
Zweite Speifewalgen > 2 2 ann 50 45 118 
Schlagflünel - = 222000. 374° 1500 | 29375 
Zweite Siebtrommel . 2 2.2. 300 6,16 | 96,8 
Breßwalen - 2 22 2 130 | 17,4 118,4 
Widelmalzen . > 2306 02 100108 


Die Arbeitsbreite beträgt 1,048, das Gewicht der Auflage pro 1M Fattentud- 
länge 4*6, die ftündliche Lieferung (bei 10 Prozent Abfall und 10 Prozent der Arbeits 
zeit normalen Stillfländen) 527 *e, 

Die Baumwolle erleidet bei der Aufloderung und Reinigung einen Gewichtverluft'), 
der nah dem Grabe der Umreinbeit des roben Materials ſehr verjcieben ift. Reine Sor- 
ten verlieren nur 3 bis 5, jchlechte 10 bis 15, die allerjchlechteften (von Samenförnern 
unvolltlommen befreiten) wohl 20 bis 25 Prozent durch die Bearbeitung im Wolf oder 
Willow‘ und auf den Batteurd, Der Abfall vom Wolfe und Willow ift, weil er mur 
aus den gröbften Unteinigfeiten beftebt, faum benußtar. Der Abfall von den Batteurt 
tbeilt fih in den Flügel Abfall (welcher unter ben Gittern ober Rechen der Schläger 
gefammelt wird), und in den mit ganz kurzen Baumwollfäſerchen vermengten Staub, 
welcher durch die Siebtrommel gegangen ift. Letterer taugt gewöhnlich nur zum Weg: 
werfen. Die Fügelwolle dagegen reinigt man auf einem Whipper von Staub und ver- 
wendet fie zur Fabrikation von Watten und ordinären Garnen. 


Für die faktiſche Leiftung pro Stunde einer Baummoll: Vorbereitungs : Machine 

läßt jib, wenn man mit 

a das Gewicht der Auflage pro 1 Lattentuchlänge in Kilogr. 

v die Gefhmwindigfeit des Lattentuches in Millim. pro Secunde 

p den Prozentſatz des entjtebenden Abfalles 

f den wegen der unvermeidlichen Stilljtände 
(beim Delen und Busen der Mafchine) einzuführenden Goefficienten bezeichnet, die 
Formel 

0a p ks 
Leite. f. v. a ( 100 

aufitellen. Für einen englijchen Teffner wurde z. B. beobachtet a= 1,5*6, v= 16", 
p = 10°/,, f= 0,85, daher die zu erwartende ftündliche Leiſtung 


L=36. 0,85. 16. 15 ( = 66,1 Ks 





!) Deutiche Ind.» Ztg. 1868, S. 262. 
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2 Das Kragen, Krempeln over Streichen (cardage, carding). 


Das allerwejentlichite Erforderniß, .um die Baummolle auf Mafcinen zu einem 
feblerfreien Faden verjpinnbar zu machen, ift: daß ihre büfchelweife Anordnung voll: 
ftändig befeitigt wird und die Fafern in gleihförmiger Vertheilung zu einem loſe 
zuſammenhängenden Vließ oder Band an einander gefügt werden. Nur dann erit 
laſſen ſich dieſelben ohne Schwierigkeit ſchnell und ſehr gleihförmig ausziehen und 
parallel legen. Diefes Barallel:Legen wird dur die Arbeit des Kratzens vor: 
bereitet, wobei überdies die wenigen noh in der Baummolle enthaltenen Unreinig: 
keiten abgeiöndert werden. Zur Verrichtung diefer Operation dienen die Krab- 
maſchinen (Kragen, Krempeln, Krempelmaſchinen, Streihmafdinen, 
Karden, machines & cardes, carding engines) '), bei welchen das Weſentlichſte in 
der Gegeneinanderwirfung zulindrifcher, mit hafenförmigen feinen Drahtipisen dicht 
bejekter Flächen befteht. Dieſe jtumpfwintligen Hätchen oder Zähne (dents) find 
aus hart gezogenem, daher fteifem und elaftifhem, Eifendrabte (Kragen:Dra bt 
®. 1. S. 200, 208) zu zwei aus einem Stüde gebogen, und reihenmweife in Leder 
(lobgares Rind: oder Kuhleder, ftatt deſſen man auch jo genanntes künſtliches 
Leder — nämlid ein auf beiden Seiten ziemlich did mit Kautfchuf überzogenes 
Baummwollgewebe, oder eine vier: bis ſechsfache Lage baumollenen Köperjtoffes mittelft 
Rautihufauflöiung zufammengeflebt — anwendet und ein dichtes, durch die Walte 
tark gefilztes Wollgewebe, Tuchleder, drap-euir, tissu buflle?) verfucht hat) jo 
eingeftohen, daß 40 bis 100 einfache Häfchen oder Spihen auf dem Naume von 
l Tuadrat:Gentimeter ſich befinden und alle Spigen gleich weit über die Lederfläche 
beroorragen. Das Leder der Kragen (cardes, cards) hat entweder die Geftalt 
von Blättern, feuilles, plaques, sheet-cards, card sheets (0,45 bis 1,12 ® fang und 
75 bis 150 mm hreit), oder von Bändern (Bandkratzen, rubans de cardes, 
Allet-cards) gewöhnlid von 33 oder 50 MM Breite und 25 oder mehr Meter Länge. 

Die Kragen find von verfchiedener Feinheit erforderlich, welche nah der Stärke 
des dazu verwendeten Drabtes mit Nummern bezeichnet werben. Je feiner der Draht 
ft, defto dichter (zabfreicher auf gleichem Raume) fteben im Allgemeinen die Hälchen, 
was indeflen nicht ausſchließt, daß Drähte von gleicher Feinheit bald dichter, bald . 
— dicht geſetzt werden. An einigen mittleren Sorten wurde Folgendes vor— 
gefunden: 


Engliſche Franzöſiſche Drabtdide Einfache Spigen 
auf 1 ([J Eentim. 

RK. O2. 2 Nr. 16..... 0m — 462, 

„O .. 2: 22» 18 ...::.. 060. — 556 

ee ern ra a RO — — 516 

„10 . 2» 2 2 en IR... 2: 00 — 712,8 bis 81,0 

„10 . 2». 2 2.2 08 — 86,4 

10.2: 222 EB: rc — BO 

„ 130 — 8 0.24, 100,0 





Der Winkel, unter welhem die Enden ber Drabtbäfchen gegen ben im feber 
ſitzenden Theil abgebogen find, beträgt bei den gewöhnlichen Kragen 37 bis 41°, bei 
den zum Auspuben der Beichläge dienenden Handfragen ober Auspupfämmen 50°; 
der Abftand ber beiden aus einem Drabtftüd gebogenen Hälchen (bie Achjelbreite) 
4 bie zum, der Abftand ber flumpfwinkligen Biegung bes Knies, von ber redt- 
winfligen (Achſel) 5 bis 6 "Mm, Hei ben Auspugfämmen 8 bie 10 mm, Um zu erzielen, 
daß die Spigen ber Drahthälchen ihre Schärfe länger behalten, bat man fie — ftatt 
aus Runddrabt — neuerdings aus flachgewalztem Draht unb aus Draht von elliptiichem 
Querſchnitt verfertigt. 


) Berliner Berbanblungen, VII. (1829), ©. 167. 
*) Mittheilungen 1857, S. 5. — Polyt. Eentr. 1857, ©. 848. 
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Steben zwei mit Kratzen bejchlagene Flächen einander gegenüber und zwar in fo 
geringer ii von einander, daß ein ſehr enger Zwiſchenraum (3. B. gleich der 
ide eines Papierblattes) bleibt, fo bängt deren Wirkung auf die zwiſchen fie binein- 
gebrachte Baumwolle einentheild von der relativen Stellung ber Häkchen, anberntheils 
ven der Richtung und Gejhmwindigkeit der den Kraten ertbeilten Bewegung ab. Um 
das Verſtändniß des Folgenden zu erleichtern, jei bier gleich feftgejeßt, daß wir „ent- 
gegengejet ſtehende“ Kragen folhe nennen wollen, deren Halenbiegungen gegen einan« 
der ſehen, und „gleichftebende” ſolche, deren Häkchen nach einerlei Seite gerichtet find; 
daß ferner „vorgebend“ diejenige Bewegung beißen foll, welche in der Richtung fatt- 
findet, wobin die Zahnſpitzen weilen; „rüdgebend“ bie entgegengejegte, in welcher bie 
Häfchen ſich verhalten, als ob fie aus einem von ihnen gefaßten Gegenftande fi zurüd- 
zögen. Es find nun folgende praktiſch wichtige Fälle zu unterfcheiden: a) Entgegen 
gejetst ftebende Kragen; die eine vorgebend, bie anbere ftill liegend ober ebenfalls in 
vorgehender Bewegung (wobei die Bewegungsrihtungen einander entgegengejegt find); 
unter diefen Umftänden wirb von ber in die Zähne ber einen Krate eingefchlagenen 
(büfchelweife angeordneten) Baummwollmaffe an allen Stellen, wo ftarfe Anbänfung ber 
Faſern vorliegt, ein Theil durch die Zähne der andern Krage abgenommen und an 
ſolche Stellen, welche nod leer find ober nur wenig Faferftoff entbalten, abgejegt, 
woraus eine gleichförmigere räumliche Anordnung der Fafern rejultirt. — b) Stellung 
der Kragen wie unter a, jedoch Bewegung berjelben in übereinftimmenber Richtung, 
und zwar fo, daß bie vorgebenbe fchnell, bie rüdgebende langſam fortichreitet: hängt 
an den Zähnen der vorgebenden Krate Baumwolle, jo wird diefe mehr ober weniger 
an bie leere rückgehende Kratze abgeſetzt. — c) Gleichftehende Kragen; die eine leer 
und Dabei ſchnell vorgebend, die andere mit Baumwolle verjeben und entweder langjam 
vorgebend, ober ftill liegend, oder rüdgebend: die leere Kratze fümmt die Baumwolle 
vollftändig aus der gefüllten heraus. — Auf ſolche Weije find die Mittel gegeben, um 
die Baumwolle aufzulofern und aus der urfprünglichen büfchelförmigen Anordnung in 
eine gleichförmige räumliche Anordnung überzuführen (a), oder in eine leere Krate einzu 
ſchlagen (b), oder endlich aus einer gefüllten Krage abzunehmen (c): der Fall a ftelt 
den Vorgang bei der Arbeitswirfung ber Kratzmaſchine dar; b und c bieten bie Mittel, 
das Material von einem Beftandtbeile der Maſchine auf einen anderen zu übertragen 
und fchließlich wieder aus der Maſchine zu entfernen. 


In der Negel reiht einmaliges Kragen nicht bin, der Baummolle Loderbeit 
und Reinheit, fowie den Fafern die gleihförmige Anordnung in jenem Grade zu 
ertbeilen, welcher für die weitere Bearbeitung erfordert wird; man verrichtet daher 
gewöhnlich das Kragen zweimal und bedient ſich hierzu zweier, etwas von einander 
verjhiedener Maſchinen, nämlih der Bortrage und der Feinkratze. 


Die Vorkratze oder Grobfarde, Reißkrempel (briseur, carde en gros, 
breaker,. breaking card) enthält ald Hauptbeftandtbeil eine horizontal liegende boble, 
0,9 bis 12° im Durchmeiler große, 0,45 bis 1,06 M ange Walze (Trommel, 
Krastrommel, große Trommel, tambour, main-cylinder), welche mit bedeuten: 
der Geſchwindigkeit (meift 90 bis 130, zuweilen aber an 200 Umläufe in ver 
Minute) fih dreht, und auf ihrer Mantelflähe mit aufgenagelten Kragen:Blättern 
befleidet ift. Ueber der Trommel find, parallel zu deren Achſe, 11 bis 20 fchmale 
Hölzer feitliegend angebracht, welche zujammen ein bogenförmiges, die Trommel zu 
'/, bis !/, des Umkreiſes konzentriſch umſchließendes Dach bilden, und auf der 
untern oder innern Seite mit Krakenblättern bezogen find, deren Zähne entgegenge: 
fegt zu denen der Trommel ftehen (Dedel, Kratzdeckel, chapeaux, fats, tops, 
top cards). Die Zähne der Trommel dürfen jene der Dedel nicht berühren, ſondern 
bei der Bewegung nur ganz nahe an ihnen vorübergehen, was überhaupt für alle 
zujammenmirtenden Beftandtheile der Kraßmaſchinen gilt. An ver einen Seite der 
Trommel und ganz nahe bei derſelben (parallel mit ihr) liegen zwei (30 bis 36 U" 
bide) eiferne Riffelmalzen (Speifemalzen, cylindres nourrisseurs, cylindres 
alimentaires, feeders, feeding rollers), welde eine auf der Schlag: und Widel: 
maſchine (S. 1036) verfertigte Watte von dem vor die Krage gelegten Widel all: 
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mälig berabziehen und der Trommel überliefern, die ſie mittelft ihrer Drabtbäfchen 
ausfämmt. Dies gefchieht fo langfam, daß in einer Minute nur 50 bis höchſtens 
N0mm Matte eingeführt werden; und da, mie erwähnt, in gleicher Zeit die 
09m große Trommel 90 bis 130 Umläufe vollbringt, jo ift in Bezug auf das 
Auseinanderzieben der Baummolle der Erfolg gerade jo, als ob die kleine Menge, . 
melde in 50 bis 200 mn! Watte enthalten ift, auf eine mit Kragen beſetzte Fläche 
von 254 bis 367” Länge ausgebreitet würde. Nimmt man an, dab die Krabe 
KOMM breit fei, und daß eine IM lange Watte 2,5 *# wiege; fo findet man die 
Ausbreitungsflähe für Is Baummolle = 16,4 bis 23,7” wenn 50 mm Matte 
pr. Minute eingeben, und noh immer — 4,1 bis 5,977" bei Zuführung von 
ANHEM in der Minute. Man kann ſich hiernah die außerordentlihe Wirkung des 
Kragens auf die Durcdharbeitung, Aufloderung und Reinigung der Baummolle, fowie 
auf die gleichſörmige Nebeneinanderordnung ihrer Faſern erklären. — Durd die 
beitändige Einführung neuer Baumwolle würde ſich fehr bald die Trommel über: 
mäßig damit beladen ; es muß deshalb dafür geforgt werden, die Baummolle von der 
Trommel fort und fort wieder abzunehmen. Hierzu dient zunächit eine ringsum dicht mit 
Kragenband bezogene Walze von 320 bis 500 mm Durchmefjer (der Abnehmer, 
das Fillet, die kleine Trommel oder Fillet-Trommel, Kammwalze, 
dechargeur, dofing cylinder, dofer, fillet), welche fich neben der großen Trommel, 
an der den Riffelmalzen entgegengefesten Seite, befindet und nur 3 bis 7 Um: 
drehungen in der Minute (1 Umaang während 16 bis 32 Trommelumläufen) madıt, 
ſodaß ihr Umfreis, verglichen mit der jchnellen Bewegung jenes der großen Trommel, 
taft al3 ruhend angejeben werden kann. Daher tommt, daß die große Trommel 
ununterbrohen Baummolle auf die Heine Trommel abjegt. Von lekterer wird die: 
ielbe dur einen ſchnell (250 bis 500 mal pro Minute) auf und nieder gehenden 
Kamm (Hader, Aushader, peigne, comb) abgelöft, wonad fie — bei den 
älteften Krempeln — in Gejtalt einer zufammenhängenden, aber höchſt lodern und 
dünnen Watte (Vließ, nappe, fleece) erſcheint, welche jogleih um eine 450 mm 
im Durchmeſſer große hölzerne Trommel (Aufroller, Vlieftrommel, cylindre 
à nappe) jih aufwickelt. Man läßt diefe Trommel etwa 20 Umdrehungen machen, 
d. b. eben jo viele Lagen des Vließes aufnehmen; dann wird diejer Ueberzug an 
einer beliebigen Stelle des Umtreifes in gerader mit der Achje paralleler Linie 
aufgerifjen , weggenommen und auf die Feintrage gebracht. Neuere Vortragen find 
gewöhnlich jo eingerichtet, dak fie die Baummolle nicht in ein breites Vließ, jondern 
in ein Band verwandeln, und beißen bierzu ftatt der Vließtrommel denjenigen 
entiprehenden Mechanismus, deſſen fogleich bei Beſchreibung der Feinkrage gedacht 
werden wird. 

Je kürzer die zu frempelnde Baumwolle, befto fchneller muß die Bewegung bes 
Haders fein; durch eine bejonders compenbisje Anordnung des Betriebsmechanismus !) 
dieſes Theil® der Krempel ift die minutliche Spielzabl beffefben bis auf 1200 zu er» 
böben möglich geworben. 

An einer Reißkrempel mwurben folgende Beobadhtungs- und Meflungsdaten ge- 
ſammelt: Arbeitsbreite 1, Durchmeſſer der Vorwalze 283 Um, des Tambours 1014 Im, 
Umdrebungszabl pro Minute der Borwalze 277, bes Tambours 160, Totalverzug 80,7, 
Leiſtung pro Stunde 2,67 «es, Arbeitsverbraud 0,54 Pferdeftärken. 

Tie Feinkratße (Auskarde, Neintarde, Feintrempel, finisseur, carde 
en fin, finishing card, finisher), auf welder die Baummolle zum zweiten Male ge: 
Irempelt wird, enthält wieder ein Paar Niffelwalzen, die große Trommel mit ihren 
Dedeln, die Heine Trommel und den Kamm; unterjcheidet ſich aber von der Bor: 





Ztiſchr. d. Ing. 1868, ©. 140, 
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trage dadurd, daß die Garnitur, der Beſchlag oder Kratzenbeſchlag, card 
elothing (d. h. die Bekleidung von Drahthäkchen) aus feineren und enger jtehenden 
Zähnen gebilvet it, und daß fie jederzeit die Baummolle als ein Band (ruban, sliver, 
end, card end), nie al3 ein Vließ oder eine Watte abliefert. Das durch den Hamm 
von der Heinen Trommel abgelöjte lodere Vließ wird nämlich fogleih durch einen 
platten Trichter von Weißblech geleitet, der es zu einem 20 bis 40 mM breiten 
Bande zufammendrängt; ein paar eiferne oder mefjingene Walzen (Zugmwalzen, 
Abzugmwalzen, cylindres retirears, delivering ball) ziehen das Band aus dem 
Trichter hervor und lafjen es in eine zulindrifhe Kanne (boite, can) won Weißblech 
oder einen aus Weidenruthen geflochtenen, engen und hoben Korb fallen. Aebn: 
liber Kannen (Töpfe) oder Körbe bevient man ſich bei den folgenden Operationen 
durhaus zur Auffammlung und zum Transporte der Bänder. Manchmal ift die 
Krempelmafhine mit einer Vorrichtung verjehen, um das austretende Band auf 
eine große Spule aufzuwideln‘). Nicht jelten jchaltet man zwijchen den Trichter und 
die Abzugwalzen ein Stredwerkein, bejtehend aus zwei Baar Stredwalzen (S. 332), 
melde das Band in die Länge dehnen und aljo in einem verfeinerten Zujtande den 
Abzugmwalzen zur Herausſchaffung überlafien. 

Beifpielsweife mögen bier die wejentlichften Angaben über eine ſolche Krempel mit 
Stredwerk folgen: Die Speijewalzen baben 30 mm Durchmeſſer und führen durd 
0,6 einer Umdrehung im der Minute 56,5 DM Matte ein. Die große Trommel, von 
960 mm Durchmeſſer, läuft 110 mal in 1 Minute um, ziebt alfo die 56,5 Mm Matte 
auf 331,75 U Länge auseinander. Die Heine Trommel bat 370 mm im Durchmefier 
und drebt fi 3°/, mal in der Minute, wonad während diejes Zeitraums der Kamm 
mit 250 Schlägen 4,367 Bließ (17,4 wum auf jeden Schlag) ablöſt. Diefe, von 
bem Trichter in Bandgeftalt zufammengebrängt, geben zunächſt durch das erfte Stred- 
walzenpaar, welches fie (da deſſen Riffelwalzen 27 mn did find und 59 Umgänge pr. 
Minute vollbringen) auf 5 verlängert. Das zweite Stredwalzenpaar (mit 30 U" 
diden, 9smal umlaufenden Riffelwalzen) jchafft in der Minute 9,23 U Band beraus, 
und ftredt demnad die ibm zugebenden 5M auf diefe Länge. Endlich bat die untere 
der Abzugwalzen 67 UM Durchmefler und wird mit 46 Drebungen pr. Minute 
umgetrieben, fodaß fie da8 Band abermals ein wenig ftredt und dafielbe auf 9,08" 
verlängert in die Kanne fallen läßt. Durch die Geſammtwirkung ber Krempel ift 
alſo die Baummolle auf eine 9680 : 56,5 — 171fade Fänge ausgedehnt worden. 

An einer Feinkrempel gewöhnlicher Eonftruftion wurde beobachtet: Arbeitsbreite 1”, 
Durchmeſſer des Tambours 1,0142, normale Umdrehungszahl defielben 160 pro 
Minute, Zahl der Deden 20, Totalverzug 143, Feinbeitönummer des gelieferten Bandes 
1,93 (in Metern auf ein Gramm), ftündliche Yeiftung 2,50 «s, Arbeitsverbraud 0,34 
Pferbeftärten. 

Wenn auf der Vorkrage die Baumwolle ald Watte um eine Trommel auf: 
gerollt worden iſt, jo wird dieje ohne Weiteres der Feinkratze übergeben und zwiſchen 
deren Riffelmalzen eingeführt; hat aber jhon die Vortrage ein Band gebilvet, fo 
vereinigt man eine Anzahl jolher neben einander gelegter Bänder mitteljt eigener 
Maſchinen (Duplirmajchine, Lapping-Maſchine, doubleur, machine ä 
reunir, r&unisseur, machine ä napper, lapping machine, lapping engine)?) zu einer 
Watte von aehöriger Breite, und bringt diefe jodann auf die Feinkratze. Wenngleich 
durch diefes Verfahren die Arbeit vermehrt wird, jo gewährt es dagegen den Bor: 
theil, daß eine gleihmäßigere Vertbeilung der Baumwolle in dem auf der Fein 
frage entitehenvden Bande erreicht wird. Um die Beichädigungen zu vermeiden, 
welche den Bändern bei der Aufjammlung und dem Transporte in Kannen droben, 


!) Brevets XXXIV. 173. — Polyt. Eentr. 1839, Bb. 1, &. 55l. — Bolt. 
Journ. Bd. 85, ©. 21. 
2) Berliner Berbandlungen, VI. 261. 
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iowie zur Erfparung der mit dem Transport verbundenen Arbeit, wurde die ſoge— 
nannte Kanalmajcdine!) erfunden, nämlih eine Duplirmaſchine, welcher vie 
Bänder von den Kragen direft und ununterbroden, jo wie fie ſich dort erzeugen, 
zugeben. Bor einer Reihe von Krempeln ber it auf dem Fußboden ein Kanal 
angebracht, in weldhen die aus den Abzugwalzen bervortretenden Bänder hinabſteigen, 
bh dicht neben einander ordnen und gemeinſchaftlich mittelft Walzen und eines 
Tuches ohne Ende, den Kanal entlang, in horizontaler Richtung fortgeführt werden. 
Am Ende des Kanales liegt eine dünne hölzerne Walze Widelwalze), auf melde 
die zu einer mehr oder weniger breiten Watte vereinigten Bänder ſich feſt aufrollen. 
Die Widelmalze empfängt ihre Bewegung durch zwei größere gerifielte Zulinver, auf 
welden fie liegt; da diejelben eine ſtets gleichbleibende Drebungsgeihwindigteit haben, 
jo theilen fie ſolche der Widelmalze mit, deren Umkreis daher die Matte immer 
gleich jchnell an ich zieht, mag wenig oder viel davon bereit3 aufgewunden, aljo 
der Widel dünn oder did jein. Die Wattenwidel aus der zunächſt mit einander 
verbundenen Anzabl Bänder find weder breit noch did genug, um ohne Weiteres der 
Seintrage vorgelegt zu werden; man bringt daher 4, 6 oder 3 diefer Widel auf eine 
zweite Duplirmajchine, wo man fie, zu 2, 3 oder 4 neben einander und doppelt auf 
einander liegend, zu einem größern Widel vereinigt. 


Um zwijchen den zu einer Watte vereinigten Bändern einen befjern Zufammenbang 
zu erzielen, hat man ein beſonderes Band fib im Zidzad über diefelben legen laffen?), 
wodurch ficher der Zwed erreicht, aber ofienbar gegen die Abficht einer völligen Parallel- 
Legung aller Faſern verftoßen wird. — Seit Einführung der Preßtörfe (S. 1045) be- 
dient man fich feltener der Kanaleinrihtung, welche viel Raum erfordert und manche 
Unbequemlichfeit mit fi) führt; dagegen werden jo viele gefüllte Preßtöpfe, als zu Her- 
Rellung einer Watte von der Breite der Feinkratze erforderlih find, einer Wickelmaſchine 
vorgeſetzt, welche diefelben in einer einzigen Operation zur Watte vereinigt. 


Bemerkungen und Erläuterungen, die Krempeln überhaupt betreffend’): Der Be- 
Ihlag der großen Trommel ift aus Kragenblättern gebildet (S. 1039), deren Länge 
gleih jener der Trommel ift, und weldhe rundum jo nabe als möglih an einander ge- 
legt werden, aber doch zwijchen ſich ſchmale Räume obne Häfchenbejag lafien, weil das 
Leder einen freien Raud baben muß, um aufgenagelt zu werden. Auf der Heinen 
Trommel, welche ein zujammenhängendes Vließ abgeben muß, würden ſolche Unter- 
bredungen des Beichlages unzuläffig fein; man beffeidet daher dieſe mit einem im 
Schraubenwindungen berumgewidelten, bis an feine Ränder beraus mit Zähnen (Häf- 
hen) bejetsten Kratenbande, welches nur an dem beiden Enden feftgenagelt wird. Bon 
allen Beftandtbeilen entbalten die erften 3 oder 4 Dedel, unter welche die Baummolle 
anfangs eintritt, den gröbften Beſchlag (die didften und am meitläufigften geftellten 
Drabtbäfchen); feiner ift der Beſchlag auf den mittleren Dedeln und der großen 
Trommel, am feinften auf den legten Dedeln und der Heinen Trommel. Den Körper 
oder Mantel der Trommeln bildet man auf einem Gerippe von Gußeifen aus Holz 
Bd. I, ©. 626) *), größerer Unveränderfichkeit balber auch wohl aus Kupfer» ober 
Eifenbleh, worüber man Gyps oder eine Zufammenfeßung aus Leim, Kreide, Bleiweiß 
und Leinölfirniß aufträgt (Opnpstrommeln, Kompofitions-Trommeln) Aud 
ganz gußeißerne Trommeln fommen vor, deren Mantel fehr dünn als Ganzes) oder in 
4 bis 6, bebufs des Zujammenjchraubens mit nach innen vorjpringenden Rippen ver- 





') Brevets, LXXVI 405. — Bolvt. Centr. 1857, ©. 26. — Atlas I, Taf. 19, 
— Armengaud, XII. 159. 

) Bolyt, Centr. 1856, ©. 845. 

Technolog. Encyklopädie, VIII. 528. 

9 Polyt. Centr. 1863, ©. 647. 

) Polyt. Centr. 1860. S. 1028. 
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fehenen Stüden gegoffen') oder auf andere Weife?) gebildet if. Zum Beziehen ber 
Heinen Trommeln mit Bandfragen bienen eigene Hülfsvorridtungen ?). 

Die Kratzdeckel find zumeilen (über ober auch unter der Trommel) ale eine zu 
fammenbängende Kette jo angeorbnet, daß diefe wie ein Tuch obne Ende langſam zir- 
fulirt, wober ftets nur die Hälfte arbeitet, Die andere Hälfte aber von ber Trommel ab- 
gewenbet unthätig ift und daber — was bejonders in ber Abficht liegt — bequem ge: 
reinigt werden fann*). 

Man kann, zu vollſtändigerer gleichzeitiger Benugung bes Umkreiſes ber großen 
Trommel, an berjelben zwei Baummwoll-Einläufe (Zuführtuch nebft Riffelmalzen) unter 
einander, und ebenjo gegenüber zwei Abnehmer mit Kamm zc. anbringen, alfo zmi 
Watten auf einmal bearbeiten: Doppelfrempel, Doppeltarbe?). Eine ander 
Art von Doppeltrempel ift die, melde wirklich aus zwei mit einander verbundenen 
Kratzmaſchinen beftebt, indem ber Abnehmer (bie Heine Trommel) ber erften Maſchine 
unter Bermittelung einer Heinen ichnell umlaufenden Zwiſchenwalze die Baummolle an 
die große Trommel ber zweiten Maſchine abgiebt®). 

Oft wird die Baumwolle nicht direlt durch die Trommel von den geriffelten Speie- 
walzen abgenommen, fondern durch eine Heine mit Kratenbejchlag verjebene Walze (Ein: 
fübrungswalze, Jufübrwalze, Zufübrer, Bormwalze, Vorreißer, tambour 
briseur, licker-in, taker-in), welche fie fofort an die Trommel überliefert. Auch bi 
Muldeneinfihrung (S. 1035) mit einer Riffelwalze und unter (ober über) berjelben be— 
findfiher Mulde wird ftatt des Riffelwalzenpaares angewenbet’). Bei vielen Krat- 
maſchinen bringt man ferner neben den Dedeln zwei oder mebrere bünne, mit Kragen- 
beichlag überzogene Zulinder an (Igel, Läufer, herissons, urchins, squirrels, cardıng 
rollers), welche gemeinfchaftlich mit der Trommel die Baumwolle bearbeiten (bevor Iet- 
tere unter die Dedel gelangt), und die Wirkung erheblich verftärten®); ja bei ben je 
— Walzenkrempeln finden ſich ſogar nur ſolche Walzen (von zweierlei Art: 

rbeiter und Wender), aber feine Deckel“), wodurch die Maſchinen im Weſent— 
lichen den zum Kratzen der Schafwolle gebräuchlichen ſehr ähnlich werben. Verſchieden 
hiervon iſt diejenige Anordnung, nach welcher die Deckel durch (lauter gleiche) äußerſt 
langſam und zwar rückgängig (S. 1040) ſich drehende, daher wie die gewöhnlichen Dede! 
nur paſſiv ſich verbaltende Walzen (chapeaux circulaires) erjet find!%). ine vermehrt 
Wirkung bat man dadurch zu erreichen gewußt!!), daß man faft dem ganzen Umkreis der 
großen Trommel gleichzeitig arbeiten läßt, und ihn zu diefem Behufe oberhalb wie ge— 
wöhnfih mit Dedeln, unterhalb mit ungefähr 30 Heinen Krempelwalzen umgiebt. Der 
Eintritt der Baumwolle findet hierbei nicht gegenüber ber Heinen Trommel (mie ſonſt 
jondern auf der nämlichen Seite, etwas unterhalb berjelben, ftatt. Sie muß demnach 
zuerft zwifchen ber großen Trommel und ben ſchon erwähnten Walzen bearbeitet werben, 
gelangt dann unter die Dedel und wird jchließlih durch die Heine Trommel wie ar 
wöhnlih abgenommen. — Im Gegenjate bierzu bat man neuerlich zumeilen ftatt der 
Vorkratze einen fogenannten &purateur'?), der im Allgemeinen wie eine Kratzmaſchine 





!) Brevets 1844, T. 49, p. 47. 

?) Genie ind., T. 14, p. 238. — Polyt. Centr. 1858, S. 11. — Bolyt. Journ., 
Bd. 147, ©. 335. 

) Brevets, LVII. 174. — Polyt. Journ., Bd. 93, S. 10. — Polyt. Eentr., IV. 
(1844), ©. 148; VII. (1846), ©. 198. 

) Brevets, LXXII, 238. — Bolyt. Eentr. 1851, ©. 962; 1861, ©. 777, 90. 

°) Kunft- und Gewerbeblatt 1853, ©. 335. — Brevets 1844, T. 30, p. 250. 

%) Armengaud, XII. 49. 

?) Armengaud, XIII, 49, — Brevets 1844, T. 35, p. MR. 
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gebaut ift, aber weder Dedel noch Oberwalzen entbält, daher die Baummolle auseinander» 
zieht, obne fie jedoch ebenjo gut zu reinigen: dieſe Maſchine bewegt fi außerordentlich 
Ihnell (250 bis 270 Umläufe der Trommel pr. Minute bei 1,2% Durdmeffer ober 
300 bis 350 bei 1 Durchmeffer) und verarbeitet faft ebenfoviel Baummolle wie 
4 Borfragen. Es werden 3 oder 4 Watten (melde von einer Schlagmafchine oder von 
einem zur Mattenwidelung vorgerichteten Wolfe genommen find) zugleih an verjchiebe- 
nen Punkten des Trommelumkreiſes eingeführt und ebenjo 3 oder 4 Watten abgezogen, 
welhe entweder einzeln aufgerollt oder jogleih in eine didere Watte vereinigt, duplirt 
werben (vergl. S. 1037). 

Der Kamm oder Hader kann auf jeden Schlag (und zwar bei feinem Niebergange, 
denn beim Auffteigen entfernt er fih ein wenig von ber fleinen Trommel, um nicht 
deren Beichlag zu beichädigen) ein Streifhen Bließ von jelten mehr als 24 Um Breite 
ablöfen; bei Trommeln von 360 UM und weniger im Durchmeffer ift es fogar gut, 
diefes Maß auf etwa 17 mm zu vermindern, wozu man die Gejchwindigfeit des Haders 
nad folgender Regel beftimmt: Der (aus dem Durchmeſſer zu berechnende) Umfang ber 
Heinen Trommel in Centimetern wird mit 0,6 multiplizirt, um die Anzahl Haderichläge 
während eines Umganges biefer Trommel zu finden; multipfizirt man dieſe Zahl ferner 
mit ber Anzahl Umgänge, welche bie fleine Trommel in 1 Minute macht, fo ergiebt 
fi, wie viel Schläge der Hader in 1 Minute zu tbun bat. Hiernach wird man 5. 2. 
kei einer Heinen Trommel von 320 mM Durchmeiier, welche 6 mal in der Minute 
umgebt, den Hader auf 32.3,14.0,6.6 = 360 Schläge pr. Minute einrichten. — 
Statt des Haders bringt man zuweilen zwei glatte eiferne Abzugwalzen von nur 26 mm 
Durchmeſſer an, welche ganz dicht an der Heinen Trommel liegen, das Bließ zwiſchen 
fi faflen und fortziehen, ohne jemals (wie wohl dur den Kamm gejchehen kann) den 
Kragenbeichlag zu beſchädigen; oder auch nur eine geriffelte Walze in Verbindung mit 
einer Mulde '). 

Sofern die aus den Kraßen abgebenden Bänder in Blechlannen aufgefangen wer- 
den, bedient man fich jebr oft der Drebtöpfe (pots tournants), welche durch ihre 
Achſendrehung eine regelmäßige Lagerung des Bandes und vermöge der bejonderen Ein: 

brumgsvorrichtung eine vorgängige Kompreffion bdefjelben bewirken ?); ober eines ver- 
Khiedentlich einzurichtenden Apparates, um das Band in der Kanne zufammenzuprefien, 
damit mehr davon hineingebt und ſowohl Kannen als viele Wege zum Transport 
derfelben erjpart werden. Kannen mit derartiger Vorrihtung nennt man Preß— 
töpfe?), Das einfachfte Mittel befteht in einem über ber Kanne aufgehängten eifernen 
wlindriſchen Gewichte (plongeur, plunger, etwa 450 mm fang, 100 MM im Durd- 
mefler, hohl gegofien), welches ftetig auf- und nieberfteigt, beim Herabgeben aber immer 
aut auf beichränfte Tiefe in die Kanne eintritt. 

Die quantitative Yeiftung einer Krempel, d. b. das Gewicht Baumwolle, welches 
dieſelbe in beſtimmter Zeit bearbeitet, ift aus der Gejchwinbigfeit der Speiſewalzen ab— 
juleiten, wenn man das Gewicht der vorgelegten Watte bei beftimmter Fänge fennt. In 
legterer Beziehung ift zu merken, daß 1 M Watte bei 900 MM Breite zwifchen 200 und 500 « 
zu wiegen pflegt (breitere und jchmälere nach Verbältniß mebr ober weniger). Die Einlaf- 
geihwindigkeit beträgt von 50 bis zu 180 oder 2U0 mM pr, Minute, und da im All— 
gemeinen für dünne Matten die größeren, für dide die geringeren Geſchwindigkeiten 
angemefien find, fo ift zu folgern, daß in 1 Minute 25 bis 408 oder in 1 Stunde 1,5 
bie 2,4 € Baumwolle gefrempelt werben; oder die Tagesarbeit in 10 wirklichen Arbeits- 
Runden (nah Abrechnung der Unterbredungen) ift auf 15 bis 24 “8 anzuſchlagen. Damit 
ſtimmen bie Erfahrungen überein, nad welchen einerjeits öfters nur 12*6, mand- 
mal dagegen 22 bis 24*6 als tägliches Quantum erreicht werben. Dies ift die 
keiftung einer 900 MM hreiten Kratzmaſchine; eine 450 MM hreite Mafchine bearbeitet 
die Hälfte, Auf jedes Centimeter Breite der Kratzmaſchine (im Beilage gemefjen) kann 


') Bolyt. Centr. 1863, S. 1562. 

”) Armengaud, XII, 49. 

) Bolyt. Journ, 2b. W, ©. 424; Bd. 95, ©. 180; Bd. 108, ©. 252; Bd. 
132, ©. 93. — Polyt. Eentr., II. (1544), S. 97, 433; V. (1845), ©. 388; 
Jahrg. 1849, ©. 707. — Genie ind,, VII. 79. 
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nach anderweiten Erfahrungen für 1 Tag von 10 wirklichen Wrbeitsftunden 0,2 bie 
1,2%s bearbeitete Baumwolle angenommen werden, wonach die Tagesleiftung einer 
900 mm Hreiten Mafchine fih zu 18 bis 53 Ks ergäbe. Große Maſchinen mit Arbeits 
und MWendewalzen ftatt der Dedel (S. 1044) überfteigen dieſes Maß noch bedeutend, 
indem fie bei der Vorarbeit für grobe Gefpinnfte bi8 an 140*6 täglidh (in 12 Stun- 
den Wrbeitäzeit) erreihen follen. Die Betrieböfraft einer 990 MM breiten Kraße 
ift — 0,2 bis 0,55 Pferdeftärten. 

Zweimaliges Kragen ift jedenfalls unerläßlih, wenn lange und feine Baumwolle 
zu fehr feinen Garnen verarbeitet wird: Dagegen wird durch einige Veränderungen an 
der Krempel, namentlich Hinzufügung der Igel und ähnlicher Einrihtungen (S. 104) 
die Wirkung berjelben jo erhöht, daß für grobe und felbft für mittlere Garn-Nummern 
einmaliges Kragen genügt. Die alddann in Anwendung kommende Kragmajcine liefert, 
wie von felbft zu entnehmen ift, die Baumwolle ftets ald Band (nicht als breite Watte) 
ab. Da der Gang über die Kratzmaſchine die Baumwolle ſehr angreift (Faſern ber 
felben zerreißt), jo ift es offenbar eine wejentlihe Verbefferung, mit einmaligem Kragen 
auszufommen, jofern dies nicht auf Koften der vollflommenen Bearbeitung erreicht wird. 
Um letzteres zu vermeiden, muß man wenigitens der Krempel nur balb ſo ſchwere 
Watte vorlegen, oder die Eintrittsgeſchwindigkeit einer ebenjo diden Watte nur balb jo 
groß anordnen, — bie quantitative Leiſtung in gleicher Zeit auf die Hälfte berab- 
gejetst, aljo in dieſer Beziehung nichts gewonnen wird, weıl es für den Zeitaufwand 
einerlei ift, ob eine Maſchine täglich 15%s mit einemmale ganz fertig fratt, ober 
30 8 nur jo bearbeitet, daß fie bierauf zum zweiten Male gefratzt werden müſſen. 

Bei allen Krempeln ift es nötbig, bie große Trommel ſowohl als die Dedel oft- 
mal® von den zwijchen ben Drabtzäbnen fih anbäufenden kurzen Baummollfäferden 
und Unreinigfeiten zu befreien (zu putzen, debourrer, döbourrage, cleaning, stripping), 
was in ber Regel durch Ausfänmen mit einer Handkratze gejchiebt. Das Pugen der 
Dedel hält die Arbeit des Kragens nicht auf, weil die Maſchinen fortgeben, wäbrend 
ein Dedel nah dem andern aufgeboben und, reingemacht wird; ein Dedelpuger kann 
13, aucd 14 jchmale (einfache) oder 9 breite (doppelte) Kragen bejorgen, und ift fort 
während beſchäftigt von einer Maſchine zur andern zu geben umd einen, zwei oder drei 
Dedel einer jeden zu pußen, wobei in jedem neuen Umgange die Reibe an andere Dedel 
derjelben Maſchine fommt. Dagegen muß zum PBugen der großen Trommel (weldes 
mit längeren Zwifchenzeiten nur 3 bis Gmal des Tages, vorgenommen wird) Die 
Maſchine in Stillftand verfett werden; ein Trommelpuger verfiebt 35 einfache ober 25 
doppelte Mafchinen. Bon der Heinen Trommel nimmt man meift nur den leichten dar- 
auf jhwebenden Flaum ab, ohne die Arbeit zu unterbrechen; ift jedoch die Baumwolle 
jeyr unrein, jo muß die Trommel mit der großen zugleich ordentlich gepugt werden. 
— Zum Busen oder Ausbürften der Dedel verfiebt man zumeilen die Krempel mit 
einer felbfttbätigen maſchinellen Borridtung (Dedelpugapparat, däbourreur 
ecanique, debourreuse me&canique, self acting stripper), welde alle Handarbeit 
dabei erjpart '). 

Der Kragenbeiblag ſämmtlicher Theile der Krempelmaſchine muß von Zeit zu Zeit 
abgejchliffen werben, jowohl um alle etwa zu weit in die Höhe gerichteten Häkchen ab- 
zufürzen, als um die Drabtipigen ſtets jcharf zu erbalten (Schleifen ber Kragen, 
aiguisage, grinding, facing up). Dieje wichtige Arbeit geſchieht mittelft eigener Kragen 
ſchleifmaſchinen, deren wirkende Beftandtheile mit Schmirgel überkleidete Zylinder 
(Scdleiftrommel, tambour & &meri, emery roller, grinder), oder gerade Shmirgel: 
bölzger (Schleifbret, strake, strikle, emery board), oder mit Schmirgel überzogene 
Leinwandblätter (Schleiftud, emery-canvas, saddle-grinder) find ?). Ueber dieſelben 


1) Jahrbücher, IX. 396. — Brevets, XIX. 104; XL. 151; LXXVI 398; 
LXXX. 07; LXAXIV. 399; LXXXXIU. 236. — Brevets 1544, T. 16, p. 129; 
T. 41, p. 194; T. 47, p. 44. — Armengaud, V. 372; XVI. 441; XVIL 275. 
— Bolyt. Center. 1857, S. 1122, 1566. — Ztſchr. d. Ing. 1868, S. 609. 

2) Technolog. Encyklopädie, VIIL. 551. — Berliner Berbandlungen, VII. (1828), 
&. 130. — Brevets, XIX. 50; LXI 72. — Brevets 1844, XVIU. 291. — 
Genie ind., T. 15, p. 220. — Jobard, Bulletin, T. 5, p. 287; T. 33, p. 318. 
— Bolyt. Iourn., Bd. 88, ©. 12; Bd. 92, ©. 92; Bd. 107, S. 413; Bd. 149, 
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it zu bemerken, daß das Korn des (aufgeleimten) Schmirgeld etwas grob jein muß, 
um zwilchen die Drabtenden eindringen und diejelben aud an den Seiten, aljo über- 
haupt ſoviel möglich nadelartig zugeipitst zu jchleifen; bei zu feinem oder zu ſehr ab- 
genugtem Schmirgel ift die Walze ꝛc. zu glatt, und bildet nur eine breite, gleichſam 
mefferartige Zufchärfung, welche weit weniger gut in die Baummwolle eingreift. Das 
Shlifen neuer Kragen währt wobl 3 bis 4 Tage; fpäter iſt es jchneller abgethan. 
— 6 giebt auch Maſchinen zum Schleifen der Bandfraten vor dem Aufzieben auf 
de Walzen '), — Die Dauer eines Kratenbejchlages kann auf 3 bis 7 Jahre ange» 
nemmen werden. 


Der Abfall, welchen die Baumwolle bein Kraßen erleidet, bejtebt zum Theil aus 
den vom Batteur noch zurüdgelafienen Unreinigkeiten, bauptfählih aber aus kurzen 
Aılern, welche tbeil® uriprünglich vorhanden waren, tbeil® erft dem Kragen felbft (durch 
Zereißung längerer Haare) ihr Daſein verdanken. Er zerfällt in Trommelabfall 
Trommelwolle, Trommelſtaub), welcher beim Putzen der großen Trommel aus 
detſelben berausgefimmt wird; Dedelabfall (Dedelwolle) vom Putzen der Deckel; 
und Staub, d. bh. jene Baumwollfäſerchen, welde auf dem Boden wuter der Maſchine 
fh anfammeln. Bon einer und bderjelben Krate ift der Trommelabfall länger und 
teimer als der Dedelabfall; der Staub ift am reinften, aber am fkürzeften. Die Abfälle 
dr Feinkratze ſind durchaus reiner al® jene der Vorkratze. Der Staub von der Fein- 
trage, ſowie die Dedel- und Trommelabfälle von beiden Kragen werben, mit anderer 
daumwolle vermifcht, zu groben Garnen verjponnen. Nach Berfchiedenbeit der Baum- 
wolle und der Güte der Majchine iſt der Abfall beim Kratzen mehr oder weniger be 
deutend; er beträgt nämlich von beiden Kragen zufammen 3 bis 10 oder 12 Prozent 
der Gewichtes, und davon find ungefähr ?,, Dedelabfall, !/, Trommelabfall, ?,, Staub; 
dch ıft manchmal die Menge der Dedelwolle ſelbſt noch etwas geringer als jene der 
Temmelwolle. Ze jchneller die große Trommel umläuft, defto bedeutender ift Die Menge 
dee Staubes im Verhältniß zu dem übrigen Abfall. 


Das Produkt der Reißkrempel ift in einem beftimmten Falle ſelbſt ſchon Handels— 
war, nämlich als Watte (ouate, wad, wadding) zum Einlegen in Kleider. Das von 
det Vließtrommel abgenommene Bließ wird nämlid auf einer Yeinwandunterlage aus- 
gebreitet,, mit einem bünnen Anſtriche von zu Schaum gejchlagenem, lauwarmem Leim— 
‚ Bufer (dem man etwas Stätfe und Alaun zugeſetzt bat) überzogen, und in einem 
, armen Zimmer oder auf einer durch Dampf gebeizten blechernen Trommel getrodnet. 
ı Zur Fabrifation fehr langer Watten bat man eigene Mafchinen?). Es liegt im ber 
. Notar der Sache, daß man zur Wattenfabritation der Regel nach nur geringe 

daumwollſorten anwendet und ſchon auf dem Batteur fich die höchſte Reinigung der- 
klten nicht ſehr angelegen jein läßt, jondern bier jowobl ala nachher beim Kragen 
uptfählih auf raſche Bearbeitung achtet. Eine Watte aus Baumwollabfällen bereitet 
und auf einer Seite mit einem waflerdichten biegſamen Firnig (Kautſchukauflöſung) be- 
frihen, welche Die ganze Faſernmaſſe feit zufammenbäft, wird in England unter dem 
| Namen cotton-waate felt ftatt Wachstuches zum Einpaden angewendet. 

Verfertigung der Kragen?) — Das Leder zu den Kratzenbeſchlägen oder 
Garnituren muß durchaus von höchſt gleicher Dice fein und wird daher auf einer 
‘ederfpaltmafhine (machine à refendre) an der Fleifchfeite abgeglichen, wobei zum 
hal eine ziemlich Dide Schicht weggenommen wird; durch eine andere Mafchine (Sted- 
najhine, Lederftehmafhine) werden ſodann — bei der älteren Fabrifations- 
weile — die Heinen Fächer für Die Drahthäkchen geftohen. Das Einſtecken der Drähte 
Ähiebt aus freier Hand. Die Berfertigung der Drabtbäfcen erfordert ebenfalls eine 


— — - 


S. 169. — Polyt. Centr., Neue Folge, I. (1343), S. 293; Jahrg. 1848, 
©. 218; 1862, S. 54; 1864, ©. 163. 
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eigene Majchine'). Gegenwärtig gebraucht man aber der Regel nah Maſchinen, durch 
welche in unmittelbarer Folge die Hälchen gemacht, die Löcher in da® Feder eingeſtochen 
und bie Drähte eingejetst, alfo bie Kragen fogleich ganz fertig geliefert werden (Kragen: 
ſetzmaſchine, machine & bouter les cardes, card-setting machine)?), ine jolde 
Maſchine biegt und fett wohl 200 Dräbte (Doppelbäfchen) in der Minute, 

Ueber das Kämmen ber Baummolle. — In neuefter Zeit wirb nicht ganz 
felten das Kämmen ber Baumwolle ftatt des Krempelns angewendet, wobei ſowobl der 
Zwed als das Verfahren und bie benusten mafchinellen Hülfsmittel mit jenen bei der 
Kammmwollbereitung (V. Kapitel, 4. Abtbeilung) jebr nabe verwandt find. Man beat: 
fichtigt durdy die Kämmerei eine Abfonderung der kurzen Baummollfafern von den langen 
zu erzielen, wonach dann erftere allein auf gröberes Garn verarbeitet werben, indeß 
man bie (etsteren für fi zu hochfeinen Garnen oder in Vermengung mit Klorettieibe 
ipinnt. Was über Baummoll - Kämm » Mafhinen bekannt geworden ift?), erſchöpft nicht 
völlig das wirklich Angewendete und fann zum Theil nur als Projekt gelten. Meiſt 
zerfällt die Maſchinenanlage für die Kämmerei in eine Borbereitungsmafchine zur Lil 
tung eines Vließes oder Bandes, und in die eigentlibe Kämm-Maſchinme (peigneus«) 
zur Trennung ber furzen Fafern von den fangen. Der Darftellung gewöbnlicher Baum— 
mwollgeipinnfte von mäßiger oder geringer Reinheit unter Nr. 80 ift das Kämmen ainy 


lich fremd. 


3) Das Streden (etirage, laminage, drawing). 


Die Bänder, wie jie durd das Kraken gewonnen werden, find zwar in bobem 
Grade loder; aber theils befiken fie nody nicht den erforderlichen Grad von leid 
förmigteit, fondern es ift darin die Baumwolle jtellenweife mehr, ſtellenweiſe weniger 
angebäuft (wie man beim Durchjehen gegen das Licht ertennt); tbeils jind aud die 
Rafern nicht volllommen parallel mit einander. Beiden Mängeln abzubelfen, it das 
Etreden (laminiren) beitimmt. Die Majchine, welche man dazu anmendel, 
beißt die Strede, Strechmaſchine, Zugmaſchine, der Yaminirjtubl (baue 
d’etirage, laminoir, dratming frame), und bejtebt hauptſächlich aus drei oder mehreren 
(bis ſechs) auf einander folgenden Paaren von Stredwalzen (S. 832), welde vurd 
Ihre ungleihe Umfangsgeſchwindigkeit die Bänder bedeutend in die Länge auspehnen, 
wobei die Baummollhaare, indem fie neben einander ber zu gleiten gemötbigt iind, 
ſich mehr und mehr gerade und parallel legen. Dieje Bebandlung wird menigitens 
zwei oder dreimal (zu bocfeinen Sarnen ſechs oder jiebenmal) vorgenommen, ar 
wöhnlich jedesmal zwifchen anderen, ausnabmsweije auch wiederholt zmijchen deu: 
jelben Walzen. 

Nicht jelten wird das Streden ſchon auf der Kratze begonnen, indem man bert 
ſchließlich das mittelſt des Trichters erzeugte Band durch zwei Paar Strediwalzen geben 
läßt. — Zur Befleidung ber Oberwalzen (Drudwalzen) an den Streden ift vullaui— 
firtes Kautſchuk ftatt des Leders empfohlen worden *); die Ausfurchungen (Riffeln) der 
eifernen Unterwalzen bat man, ftatt zur Achſe, parallel, in febr ftark fteigenden Schrau- 


) Bulletin d’Encouragement, XXIV. (1825), p. 271. — Polyt. Journ, Bd. U, 


©. 19. — Brevets, VII. 284. — Transactions of the Society for the Encon- 
ragement of Arts, London, Vol. 30 (1813), p. 119. 
2) Dietionnaire technologique. Tome IV. Paris 1823, p. 208. — Brevets, X. 


76; XX. 328; XXI. 208; XXVIH. 267; XXXV. 332; He 257. — Brevets 
1844, T. 18, p. 150; T. 41, p. 100. — Armengaud, X. 

3) Brevets 1844, T. 7, p. 30; T. 23, p. 42; T. 25, p- 26; T. 32, p. 230: T, 
33, p. 178; T. 35, p. 11; T. 40, p- 35; T. 41, p. 312. — Genie ind., T.]ı 
p- 40; T. 23, p. 175. — Jobard, — XIX. 321. — Polyt. — 
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bengängen angelegt, womit eine bejlere Schonung der Baummollfajern erzielt werben 
ſollte — Um in jedem Falle die ber Faſernlänge der verarbeiteten Baumwolle ent- 
iprecendften Abftände der Walzenpaare von "einander (5. 833) berzuftellen, find die 
Balzenlagerböde (Stanzen) gegen einander verihiebbar. 

Man nennt das zur einmaligen Bearbeitung gehörige Syſtem von Walzen 
einen Gang oder Kopf (tete, head) der Strede, und es pflegen demmach drei oder 
vier Köpfe auf der das Obergeftell der Maſchine bildenden gußeiſernen Bank (dem 
iogenannten Zulinderbaume, cylinder beam) vorhanden zu fein. Doch giebt es 
auch Streden mit 5, 6, und fogar 3 Köpfen. Weil aber die Bänder gar bald zu 
dinn werden würden, um bei erneuertem Streden ihren Zuſammenhang zu behalten, 
jo duplirt man dieſelben, d. h. man legt beim Cintritte in die Stredwalzen 4 
bie 8 Bänder zufammen, welche ſodann zu einem Bande vereinigt hervorgehen. 
Dieſe Vereinigung erfolgt theils fhon unter den Stredwalzen felbjt, theils dadurch, 
dab das duplirte und gejtredte Band von zwei gußeifernen Walzen (Zugmwalzen, 
Abzugwalzen, cylindres retireurs) durch einen meflingenen Trichter herausgezogen 
wird, Das Tupliren hat nicht allein den Zmwed, den Bändern das an Tide 
ungefähr wieder zu erfeßen, was fie durch die Stredung einbüßen; ſondern e3 ge: 
wäbrt auch zugleih den Vortheil, dab die Bänder gleihförmiger werden, weil es 
ih häufig trifft, daß didere Stellen eines Bandes neben dünneren Stellen eines 
andern zu liegen kommen, jodaß beide gegenfeitig ſich ausgleihen. Die einfachen 
Binder werden aus damit angefüllten Kannen oder Körben, welhe man hinter der 
Strede aufftellt, zwiſchen die Stredwalzen eingeleitet, und fallen vorn — nachdem 
Ne dur den Trichter und die fhon erwähnten eifernen Abzugwalzen gegangen find, 
in äbnlibe Kannen oder Körbe. Mit diefen bringt man dann die Bänder des erſten 
Kopfes nach dem zweiten, jene des zweiten nad dem dritten, u. ſ. w. 

Die abjolute fowie die relative Umfangsgefhwindigteit der Walzenpaare ift 
bei verſchiedenen Streden verſchieden, und namentlih kann das Verhältnik zwifchen 
den Geihmwindigteiten der Zulinder eines und dejjelben Kopfes dur eine Kleine Ber: 
änderung im Räderwerke abgeändert werden, je nahdem man eine größere oder ge: 
fingere Stredung (einen größern oder geringern Verzug) erreichen will. Cine bei 
dMeizplindrigen Streden jehr gewöhnliche Anorpnung ift die, wonach die Umfangs: 
geihwindigleit des zweiten Walzenpaares 1°/, bis 2'/, mal, und jene des dritten 
Paares 5 bi3 6 mal fo groß iſt, als die des erften. Die Niffelmalzen pflegen 28, 
zum Theil auch 31 Mm im Durchmeſſer zu haben. Fit ein Band 5. B. durch vier 
Köpfe der Strede gegangen und jedesmal aufs Fünffache geitredt (verzogen) worden, 
jo ift jedes Millimeter deſſelben auf eine Länge von 5.5.5.5 = 625 MM ausge: 
dehnt, Die Feinheit des aus dem letzten Kopfe bervorgehenden Bandes hängt ab: 
von der Feinheit des urjprüngliden (auf der Krempel verfertigten) Bandes, von der 
Stärke des Verzuges, und von der Anzahl Bänder, melde man beim Dupliren zu: 
ammengelegt hat. Hierdurch find die Mittel gegeben, um ſchon im gejtredten Bande 
die Anlage zu einem gröbern oder feinern Garnfaden zu machen; denn es ijt na= 
fürlih, daß, wenn die nachher folgende Behandlung fich gleich bleibt, das feinere 
Band ein feineres Garn liefern muß. Hätte man für den beiipieläweife ange 
nommenen Fall, wo die Stredung in jedem Kopfe das Fünffache beträgt, auch jedes- 
mal 5 Bänder zufammenduplirt, jo würde das gejtredte Band aus 5.5.5.5= 
v5 urfprünglichen Bändern bejtehen, und mithin — da zugleid jedes einzelne 
Band 625 mal feiner geworden iſt — dem roben Bande an Feinheit gleich fein. 
Dätte man aber, mit unverändert beibehaltener Stredung, jtärfer oder ſchwächer 
duplirt, jo würde auch das geftredte Band gröber oder feiner ald das rohe ausge: 
jallen jein. E3 ift jedoch gewöhnlih nicht die Abfiht, das Band auf der Strede 
erbeblich zu verfeinern, und daher duplirt man meijt ungefähr in eben dem Ber: 
diltniffe, wie die Walzen ftreden (4:, 5:, 6:, 7:, fach). 
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Zur Bedienung einer Strede mit 4 Köpfen find 2 Perſonen erforberlih, um die 
Kannen oder Körbe zu wechſeln, und ausgehende Bänder anzuftiiden; die Betriebätraft 
fann, je nah Größe, Bauart und Geſchwindigkeit fiir jeden Kopf oder Gang auf (12 
bis 0,3 Pferbeftärfe geichägt werden. Man läßt die Riffelmalgen des vorberften Zylinder 
paares in allen Köpfen, bei 3] WR Durchmeffer, zuweilen nur 150 Umbdrebungen in 
einer Minute machen; dabei fann (wenn man die unvermeiblien Störungen in Red 
nung bringt) jeder Kopf in 12 Arbeitsftunden etwa 90009 Band liefern. Oefters 
aber fteigert man die Gefchwindigteit der Vorderwalzen bis zu 300 oder 400 Umläufen 
in 1 Minute. 

Spezielle Beiſpiele von Einrichtung und Gebrauch der Strede: — a) Mit mi 
Köpfen und im jedem Kopfe drei Walzenpaaren; fämmtlihe Riffelmalzen 25 mn did, die 
Abzugwalzen 75 MM, bei jedem Durchgange 6fache Duplirung angenommen. Im erfen 
Kopfe madt pr. Minute die erſte Riffelmalze 57 Umläufe, die zweite 128, die dritte 
>27, die Abzugwalze 124,3 Umläufe; demgemäß treten in 1 Minute 0,028.57 . 3,14 
— 5,01” Band ein, melde durch die zweite Walze auf 9,028.128.3,14 = 1125", 
dur die dritte auf 0,028.327.3.14= 28,75", endlih burd die Abzugmalze af 
0,075.124,3. 3,14 = 20,27 U verlängert werden: der Berzug beträgt daher zwiſchen 


R 1,28 
dem erjten umb zweiten Walzenpaare 118 — 2,24, zwifchen dem zweiten und dritten 


5,01 
3,19 * — 29,27 
= f \_ 2,55, zwiſchen dem dritten und der Abzugwalze * — 1,018, zwiſchen dem 
25 215 
— 29,27 R 
Eintrittöpunfte und Austrittspunfte überhaupt - 0 > 5,84; d. b. jedes Meter Bamd 


wird auf ein wenig mebr als 5°/,” Länge ausgedehnt. Im zweiten Kopfe läuft die 
erfte Riffelwalze 53,5mal, die zweite 120mal um, die dritte und die Abzugmalze wie 
porftebend; daher Stredung oder Verzug zwiſchen dem erften und zweiten Walzenpaare von 


| —— 0,5: 

0,028.535.3,.14= 470" auf 0,028.120.3,14= 10,55 7 (oder nr - = 2A 
28,75 — 

zwiſchen dem zweiten und dritten Paare von 10,55 auf 28,75 7 (ober nn = 02 


zwifchen dem dritten Stredwalzenpaare und den Abzugwalzen von 28,75 auf 29,27" 
(= 1,018); Berzug im Ganzen m — 0,227. Die Berhältniffe des dritten Stred- 
fopfes find jenen des zweiten gleih. Ueberhaupt ift alfo jedes urſprüngliche Band on! 
das 5,84. 6,227 ..6,227 = 226fache verlängert; Dagegen find vermöge der Duplıruma 
6.6.65= 216 urjprünglihe Bänder mit einander vereinigt, das fertig geftredte Bart 
ift aljo im Berbältniffe von 226:216 feiner (d. b. bei gleicher Fänge leichter an Ee 
wicht) als das ursprüngliche, von der Kratzmaſchine entnommene. — b) Bier ganz glei 
Köpfe, im jedem bie erite und zweite Riffelwalze 25 mm, die dritte 3] MM, die Abzus 
walze 75mm did; Umdrehungszahl pr. Minute für die erfte Walze 37,5 bie zweit 
65,6, die dritte 150, die Abzugwalze 64. Demnach treten in 1 Minute 3,30 Banl 
ein, und werben durch die zweite Walze auf 5,77, durch die dritte auf 14,60, durch di 
Abzugmwalze auf 15,07" geftredt; der Berzug ift in feinen auf einander folgenkı 
r . 

Stufen = 1,75—2,53— 1,032, im Ganzen aber = — 4,56, und in Summ 
durch alle vier Köpfe 4,56 .4,56 . 4,56 .4,56 432. Wird nun auf dem erfla 
zweiten und dritten Kopfe 5fach, auf dem vierten 4fach buplirt, fo fin 5.5.5. 
— 500 urſprüngliche Bänder der Dide nad vereinigt, und das Ganze ift zur 432fade 
Länge geftredt, wonach das fertig geftredte Band nicht nur nicht feiner, ſondern vie 
mehr im Berbältniffe von 432:500 gröber ausfällt als das urfprüngliche. 

Bei Streden mit 4 Zylinberpaaren pflegt man das ]. und 2. Paar, ſowie Das : 
und 4. jo nabe an einander zu legen, als es nach ber Fafernlänge der Baumwolle cı 
forberlih ift, dagegen aber vom 2. zum 3. Paare 150 bis 200 mM Zwiſchenraum; 
laffen; bei folhen mit 5 Paaren ift der größere Raum zwiſchen dem 3. und 4. Paar 
bei 6 Paaren gleichfalle zwifchen dem 3. und 4. Diele Anordnung font im höbere‘ 
Grabe die Claftizität der Baumwolle, ta biefe während einer Paufe faft gar fein 
Stredung auszuhalten bat. 


Ps 
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Man giebt der Strede gern eine Einrihtung, vermöge welcher fie ſich von jelbit 
abftellt (zum Stilffteben bringt), jobald eins der zu vereinigenden Bänder abreikt oder 
durch unbeachtet gebliebene Entleerung der betreffenden Kanne au@bleibt (Selbftab- 
fellung ober Selbſtauslöſung, stop-motion)!),. Man iſt fo weit gegangen, eine 
Selbſtregulirung der Art zu fonftruiren, daß das Stredungsverhältniß (der Verzug) ohne 
äußeres Zuthun fih vergrößert oder verkleinert, jobald das abgebende Band zu ſtark 
oder zu dünn ausfällt?). 

Sehr oft bedient man fich gleicher Vorrichtungen wie bei den Kragen (S. 1043), 
um die Bänder in die zu deren Aufnabme beftimmten Kannen einzuprefien, alſo joge- 
nannter Preßtöpfe?) Ein jehr nützlich befunbener Apparat zur Verdichtung des ge- 
firedten Bandes ift folgender*): Beim Austritt aus ben Abzugwalzen gelangt das 
Band fogleih in einen kurzen vierfeitig-robrförmigen Kanal, deffen Ausgangs-Ende durch 
eine Klappe geichloffen if. Hat fih eine Quantität Band im Kanale angefammelt und 
zufammengeftopft, jo öffnet fih durch deren Drud die Klappe von jelbft, und das Band 
fällt in die Kanne binab, aber nicht fchiicht, fondern im Zidzad gebogen. Dieje Beband- 
lung macht das Band dichter und dauerhafter, ſodaß e8 beim Eindrüden in die Kanne 
und beim Herauszieben aus derjelben nicht jo leicht verzerrt wird. — Da eine bebeu- 
ende Kompreffton des geftredten Bandes — durch gegenfeitige Näherung der Fafern 
— aub den mejentlichen Bortheil gewährt, daß daſſelbe bei weiterem Ausdehnen auf 
den Vorſpinnmaſchinen feinen Zujammenbang befler bebält, jo gebt man wohl noch 
weiter, und verfiebt den legten Kopf der Strede ftatt der gewöhnlichen Abzugwalzen 
mit fegenannten Moletten (molettes). Hierunter verfteht man zwei gegen einander 
gepreßte eiferne Walzen, von welchen bie eine rundum eine etwas tiefe Furche, Die 
andere ein bier binein pafiendes flaches Stäbchen enthält. Vermöge des Eingreifens 
dieſes Stäbchens in die Furche wird das durch letere berausfommende Band im Augen- 
blide bes Durchganges auf einen ſehr Heinen Querſchnitt Scharf zufammengepreßt. Die 
Breite der Furche beträgt 4 bis 5m, mandmal noch weniger; doch jollte fie nicht zu 
Hein genommen werden, weil ein ſehr ſchmales Stäbchen die Baumwollfafern zerſchneidet 
umd viel Abfall verurfadht. Die mit Moletten verjebene Strede beißt im Bejonbern 
Roletten-Stubl, Moletten-Strede), und läßt entweber das aus ihr her— 
tergebende verdichtete Band in eine Kanne fallen, oder widelt es ſelbſt auf eine 
große Spule. 

Die neuerlich aufgelommene Preifions-Strede®) unterfcheidet ſich dadurch, daß 
ohne Anwendung einer Kanne das Band rund um eine ftebende eijerne Spindel in 
epizpffeidiihen Windungen zur Form einer großen Spule gelegt und babei ſtark zu- 
fammengepreßt wird. Sie fommt auch wohl unter dem uneigentlihen Namen Spiral- 
Arede vor; diefer gebührt in Wahrbeit einer andern (jest nicht mehr gebräuchlichen) 
Streden-Konftruftion, bei welcher die Spule wirklich durch Spiralwindungen des Bandes 
gebilbet wurde. 

Die eben als fo nützlich bezeichnete Verdichtung des Bandes beim Austritt aus dem 
letzten Stredtopfe kann nicht nur durch direkte Preffung, jondern auch dadurch erreicht 
werden, daß man berjelben einen geringen Grad von ſchraubenartiger Drebung ertbeilt, 
Zur Ausführung einer folden Behandlung verfieht man entweder die Auffammlungs: 
Kanne mit einer drebenden Bewegung um ihre Achſe, oder bringt jtatt ber Kannen 
Flügelſpindeln mit Spule zum Aufwideln des Bandes an (Spulenftrede)”): ber- 
artige Vorrichtungen reiben ſich weſentlich ſchon den Vorſpinnmaſchinen an, obwohl fie 
nicht — mie dieſe — notbwendig eine Berfeinerung des Bandes zum Ziele haben. 


— 


') Bolyt. Journ., Bd. 81, S. 268. — Deutiche Gewerbezeitung 1851, ©. 153; 
1555, ©. 336. — Polyt. Eentr. 1851, ©. 275; 1863, ©. 41. 

2) En ind., V. 134. — Polyt. Centr. 1853, ©. 598. — Brevets 1544, T. 25, 
p- 4. 

) Deutſche Gewerbezeitung 1855, &. 336. — Brevets, LXXX. 123. — Brevets 
1844, T. 12, p. 190; T. 13, p. 56; T. 46, p. 266. 

*) Bolyt. Eentr. 1849, ©. 707. — Brevets, LXXVII, 460. 

®) Brevets, XXXVI. 42: XL. 40. 

*) Atlas I, Taf. 21. 

) Bolyt. Eentr. 1852, S. 1284. 
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Der Abfall beim Streden ift unbeträchtlich, und befteht aus einer geringen Menge 
Faſern, welde an ben Stredwalzen bängen bleiben und fih an bölzernen mit Tuch 
oder Wollplüfch beffeideten Putzdeckeln oder an enblojen über Holzwalzen geführten 
Tuhbändern, die auf den obern oder Drudwalzen liegen, jammeln. Man wirft diejen 
Abgang unter den Staub der Kratzmaſchinen. Wenn durch Fehler in den Walzen, oder 
durch Verſäumung des Anftüdens ausgegangener Bänder, merklich ungleiche Stellen 
in dem geftredten Bande entfteben, jo werben dieſe Theile ausgebroden und auf der 
Schlagmaſchine oder dem Deffner, mit rober Baumwolle vermengt, von Neuem 
bearbeitet. 

Nicht felten wird die Strede in Bau und Gebrauchsweiſe folgendermaßen abge: 
ändert: Man giebt ihr nicht nur 4, 5 oder 6 Stredwalzen: Baare hinter einander, 
jondern läßt aud die Niffelmalze jeves Paares aus 6 bis 15 Gängen (tables) — 
vd. b. jo vielen in ununterbrocdhener Reihe aneinanderbängenden Walzen — beiteben, 
um 6 bis 15 Bänder gleichzeitig zu liefern. Von ihren Abzugwalzen weg geben 
diefe Bänder nicht in Kannen, jondern neben einander nad einer Kanalmaſchine 
(S. 1043), um vereinigt einen Widel (ein auf einem Holzzylinder aufgerolltes ſehr 
breites Band) zu bilden, den man hierauf einer zweiten Strede vorlegt. Schon die 
erjte Strede empfängt ſolche Widel, welche auf der Kanal: oder Doublirmaſchine 
aus Bändern der Feinkratzen verfertigt find. Von der zweiten Strede ab werben 
die Bänder wieder zu ſolchen Wideln vereinigt, welche zur dritten Strede fommen; 
und öfters wird diefe Arbeit noch einmal zur Speifung einer vierten Strede vorge 
nommen. Die lebte (dritte oder vierte) Strede kann nun, wenn man will, mit 
Moletten (S. 1051) jtatt gewöhnlicher Abzugwalzen arbeiten. Der Vortheil jo langer 
Etreden in Verbindung mit der Doublirmafchine (Kanaljtreden)') beiteht weſent— 
lib darin, daß ein fehr jtartes Dupliren möglich it und die Bänder weniger leicht 
bejhädigt werden. 


Beifpiel einer Strede vorerwähnter Art, mit fünf Paar Stredwalzen: 


Balzen Durchmefier, Umläufe Fänge des geförderten 
Millimeter in 1 Minute Bandes, Meter 
1. Riffelwalze — 28 — 22,5 — 1,95 
2. J — 28 — 38 — 3,34 
3. „ — 31 — 68 — 6,62 
4. — 23 -_ 83,3 — 7,32 
5. ” — 3l en 150 a: 14,60 
Abzugwalze — sl — 59 — 15,00 


Demnach Berzug zwiſchen ben auf einander folgenden Walzen der Reihe nab: 1,69; 
1,98; 1,15; 1,99; 1,027; — im Ganzen nabe 7,58. Werden vier ſolche Streden an» 
gewendet, jede zu adt Gäugen (alſo mit durchgehends Sfaher Duplirung), jo ergiebt 
fih: Gefammtzabl der Duplirungen = 8.8.3.8= 40%, Gejammtverzug = 7,58. 
71,98 .7,588.7,58 — 3301. Das fertig geftredte Band wäre biernah im Verhältnifſe 
von 3301 :4096 gröber oder jchwerer als das urfprünglicde, von der Kraße zur erften 
Strede gebradte. Thatſächlich füllt es etwas feiner aus als dieſe Rechnung ergiebt, weil 
auf der Duplirmafcine jedesmal ebenfalls eine geringe Stredung (z. B. im Verbältiifie 
1: 1,1 flattfindet. Dies wiederholt fi dreimal, bei Anwendung von vier Streden, was 
eine Gefammtftrefung auf der Duplirmaſchine = 1,1.1,1.1,1 oder 1,33 ergiebt. Da» 
ber kann man ftatt obiger Zahl 3301 etwa 4400 fegen, wonach aus ber legten Strede 
das Band im Berbältniffe von 4400 : 4096 feiner oder leichter bervorgebt, als bie erfte 
Strede e8 empfangen bat. 

Die Kanalftrede mit ſchiefem Abzug (couloir oblique) ?) unterſcheidet ih von 
ber gewöhnlichen durch die Lage ber Abzugmwalzen und die Führung der Binder. 





') Atlas I, Taf. 21. — Armengaud, XII. 395. 
2) —— — VI. 18. — Polyt. Cent. 1853, 1440. — Polyt. Journ. Bd. 129, 
S. 333. 
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4) Das VBorfpinnen (flage en gros, filage en doux, roving). 


Es it ſchon (S. 1049) angegeben worden, daß durd die Bearbeitung auf der 
Strede eine Verfeinerung (Berdünnung) des Baummollbandes der Regel nad nicht 
beabjihtigt wird. Die zum allmäligen Uebergange in einen Faden noch erforderliche 
große Ausdehnung ift bis zu einem gewiſſen Grade die Aufgabe des Vorſpinnens, 
welches auf das Streden folgt. Zwar kann, wenn es fih um die Fabrikation grober 
Garne handelt, das mitteljt Moletten (S. 1051) ſehr verdichtete Stredband unmittel: 
bar zur Feinſpinnmaſchine gebracht und auf derjelben in Garn umgewandelt werden, 
in welchem alle das Vorſpinnen aus der Neihe der Operationen wegfällt ; allein 
iolbe Ausnahmen find für das Ganze von keiner Bedeutung. 

Die nicht molettirten Stredbänder find jedenfalls zu zart und oder, ı um in 
diefem Zuſtande beträchtlich durh Ausziehen verfeinert zu werden, weil fie bei einer 
jolben Behandlung ſehr bald ſich auflöfen und abreißen würden. Man muß ihnen 
deshalb, um fie durch jerneres Ausziehen mitteljt Stredwalzen ftufenmweife in Garn 
zu verwandeln, jchon jebt mehr Zuſammenhang dadurd verleihen, daß man die 
sajern in bedeutendem Grade einander nähert. Diefes geſchieht im Allgemeinen 
durch Trehung; und zwar jind zweierlei Wege, um bierin zum Ziele zu gelangen. 
Entweder giebt man dem Vorgeſpinnſte (dem groben fadenartigen Produkte, 
welches durb das Vorfjpinnen aus den Bändern entiteht) eine ſehr ſchwache aber 
bleibende Drehung, welche jo gering fein muß, daß fie die Fortfegung des Aus: 
stebens nicht hindert; oder man dreht dafjelbe zwar ftart, jedoch in folder Meije, 
dab die Drehung vorübergehend (falfher Drabt, false twist) d. h. nur 
während des Vorſpinnens vorhanden ift, jogleih aber, durd die Wirkung der Vor: 
ioinnmafchine jelbit, wieder aufgehoben wird, ſodaß das fertige Vorgefpinnit zwar 
bedeutend verdichtet aber völlig (oder fait völlig) ungedreht erjcheint. Dieſe letztere 
Methode hat ſich binfichtlih der dabei mögliben Schnelligteit der Produktion, und 
jefern es ſich um nicht zu feines Vorgeſpinnſt handelt, als erfolgreich bewährt ; indefien 
üt ſolches ungedrebtes Vorgeipinnft, wegen feiner Loderbeit, mehr dem Reifen auf 
der Feinſpinnmaſchine unterworfen, und verurfadht daher verhältnikmäßig viel Abfall. 

Bei dem unaufbörliben Fortihreiten der Mafchinen : Spinnerei find nad und 
nah jehr verfchiedenartig konftruirte Vorſpinnmaſchinen zum Vorſcheine ge 
Iommen, welde bier ſämmtlich angeführt werden, obgleich einige der älteren jekt 
wenig oder gar nicht mehr angetroffen werden und daher hauptjählih nur ein ge 
dichtliches Intereſſe darbieten. 


a) Maſchinen mit bleibendem Drahte. 


a) Die Flaſchenmaſchine, Kannenmaſchine, Laternenbank, der Laternen— 
ſtuhl (boudinoir, banc à lanternes, bane à canettes, métier à lanternes, lanterne, 
lanterne tournante, can frame, can roving frame), gleicht im Allgemeinen ſehr nahe 
der Strede (S. 1048), von welcher fie ſich wejentlih nur durch die Zugabe des Dreh: 
Apparates unterjcheidet. Sie befteht nämlich aus drei oder vier Paar Stredwalzen 
von befannter Einrichtung und Wirkung ; und das legte Baar dreht ſich mit 4, 5 bis 
mal größerer Umfangs-Geſchwindigkeit, als das erite; ſodaß das Baummollband 
zur 4: bis 1Ofahen Länge ausgejtredt wird. Man-duplirt aber die Bänder, d. b. 
läßt zwei zufammen durch die Walzen geben, wo fie fih dur den Drud zu einem 
einzigen verbinden; die Feinheit des entjtehenden Vorgejpinnftes ijt mithin 2 bis 
‚ Smal jo groß, als jene des einfachen vorgelegten Bandes, Beim Austritte aus den 
‚ aorderften Stredwalzen fällt das verfeinerte Band in eine (zulindrijche oder) abge: 
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jtußt fegelförmige blecherne Büchſe (Flaſche, Kanne oder Laterne, lanterne, 
canette, can), welche jenfrecht fteht, SO Om hoc, oben 120 WM, unten 150 mm weit 
ift, und fihb um ihre Achſe dreht. Das durd die Stredwalzen verfeinerte Band ge 
langt von oben durb einen Trichter in die Kanne, legt ſich in diefer — von der 
Bentrifugaltraft nad dem Umkreiſe getrieben — jchraubenförmig an der Wand berum, 
und nimmt zugleih die geringe Drehung an, welde man ihm zugedacht bat. Es 
ergiebt jih von jelbit, daß die Stärke der Drehung allein abhängig it von dem 
Berbältniffe zwifchen der Umprehungs: Gefchmwindigteit der Kanne und jener Be: 
jhmwindigfeit, mit welcher die Walzen das Band zuführen. 

Machen z. B. die vorderſten Riffelmalzen (bei einem Durchmefler von 28 m) 52 
Umgänge pr. Minute, jo liefern fie im diefer Zeit 52.0,028.3,14 — 4,57" Bor- 


. j i 44; 
geipinnitz und maden die Kannen 150 Umläufe in der Minute, jo fommt auf- 5, 


oder nabe Zes Länge 1 Drebung. 

Wenn die Kannen gefüllt find, wird durd eine Thür an der Seite der Inhalt beraut- 
genommen, wobei das zarte Vorgejpinnft leicht bejhäbigt werben kann. Um dies zu 
vermeiden, wurde in England unter dem Namen skeleton frame eine etwas abgeändert 
Yaternenbanf erfunden, bei welcher die Kannen nicht feſt mit der Mafchine verbunden 
waren, jondern in eine Art Rabmen (Skelett, skeleton) von eifernen Stäben geftelt 
und angefüllt berausgenommen wurden, jodaß man fie, obne ben Inhalt anzutaften, 
Der weitern Bearbeitung überliefern konnte. 

Die Yaternenbanf (melde 12 bis 60 Paternen oder Kaunen enthält) arbeitet lang— 
jam (weil man ben Kannen, um die ſchädliche Wirkung der Zentrifugalfraft zu ver 
meiden, eine fehr große Umdrebungsgefjhwindigkeit nicht geben darf) und liefert ein un 
gleich gedrehtes Vorgefpinnft, ift Daber gegenwärtig außer Gebraud; doch kommen ver: 
befferte Einrichtungen derſelben wohl noch vor !). 

b) Als eine Modifitation der Kannenmaſchine kann die nach ihrem Erfinder 
ald bane Abegg benannte Vorſpinnmaſchine betrachtet werden ?), weldye mit ver 
Preſſionsſtrecke (S. 1051) Aehnlichteit bat, indem bei derjelben das Band oder Bor: 
geſpinnſt mittelft Durchganges dur eine um ihre Achſe bewegte Scheibe nicht nur 
Drehung erhält, fondern zugleih auch um eine aufrecht feititehende Spindel (obne 
Kanne) zur Gejtalt einer großen Spule in Windungen aufgeſchichtet wird. Sie 
arbeitet beſſer als die Laternenbank und es kann ihre quantitative Leiſtung ohne 
Gefahr bedeutend geſteigert werden. 

Die vorderſten Streckwalzen können z. B. bei ZU MM Durchmeſſer über 200 Um 
drebungen in 1 Minute maden. Bei 968 Umgängen ber Borderzylinder in 1 Minute 
erfordert eine ſolche Mafchine mit 6 Spulen eine Betriebskraft von 0,31 Pferbeftärten. 

c) Die Spulenmaſchine, Jackmaſchine (jack frame, jack in the box) unter 
ſcheidet fich von der Laternenbant hauptſächlich dadurch, daß fie ftatt der Laternen 
horizontale Spulen enthält, die durch Reibung auf dem Umtreife eines um jeine 
Achſe laufenden Zylinders mit gleihmäßiger Peripherie: Gefhmwindigteit umgedreht 
werben, um das von den Stredwalzen ibnen überlieferte Vorgeſpinnſt aufzumideln, 
dejjen Drehung entjteht, indem die Spule nebſt ihrem Zylinder und dem beide Theile 
einſchließenden Rahmen um eine vertifale Achſe gedreht wird. Die Konjtruftion iſt 
im Einzelnen mannigfaltig abgeändert und zum Theil mit ziemlich fomplizirten 
Mechanismen verſehen worden). 


t) Bolyt. Eentr. 1847, ©. 1239. — Brevets, LXXX. 14. 

2) Bulletin de Mulhausen, XXV. 149, 167. — Genie ind,, X. 5l. — Breve'r 
1844, XV. 118. — Bofut. Eentr. 1854, ©. 661; 1856, ©. 385. — Bolt. 
Journ., Bd. 142, ©. 323. — Atlas I, Taf. 22. 

®) Brevets, XXX. 197; XXXIV. 1; LXVII. 371. — Brevets 1844, XII. 159, 
160. — %Bolyt. Journ., Bb. 67, S. 373; Bd. 107, ©. 22; Bd. 111, 
102. — Polyt. Center, 1838, ®b. 1, ©. 88; 1848, ©. 162; 1856, 
847. — Kronauer, Zeitſchrift 1849, ©. 45. 
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d) Eine Porfpinnmafchine mit jentrecht ftebenden Spulen (mécheur continn 
von dem Erfinder, Köchlin, genannt) ') zur Erzeugung dünner Sorten Borgefpinnit. 
Sie ift nah Art der Materfpinnmajcine angeordnet, was die Aufftellung der 
Spindeln und einige daran vorfommende Hauptbewequngen betrifft, weicht aber in 
der Art wie die Drehung und Aufwindung bewirkt wird, mejentlich biervon, ſowie 
von der nachher folgenden Spindelbanf ab. Das Stredwert beftebt aus drei Paar 
Walzen von der gewöhnlichen betannten Beicaffenheit. Gegenüber demjelben und 
etwas niedriger ſtehen in einer Reihe die Spindeln, jede mit einer loje auf ibr 
ftedenden Spule verfeben. Cine vorzügliche Cigentbümlichteit liegt darin, daß die 
Spindeln unbeweglich find (feine Drehung empfangen), nur die Spulen mit jehr großer 
Geſchwindigkeit — 8000 bis 12000mal in 1 Minute — umgedrebt werden. Statt 
des Flügels ift zur Einführung des Fadens eine polirte metallene Glode angebradt, 
innerhalb welcher die Spule längs der Spindel auf und niederjteigt, um fich regel: 
mäßig auf ihrer Yängenausdehnung zu bemideln. Cine Modifikation des hierzu 
dienenden Mechanismus bewirkt, dab die Spule an beiden Enden koniſch verjüngt 
oder abgedacht ausfällt, wodurch auch bei jehr dider Bewidelung des Abgleiten der 
Windungen vermieden wird. Der Faden, von den Stredwalzen kommend, gebt 
außen an der Glode berab, menvdet jih unten um deren Rand herum nad der 
Spule, und empfängt die nötbige geringe Drebung dadurd, daß die Spule ihn um 
die Glode berumpeitict. 

e) Die Spindelban? (auh wohl Spulmaſchine und mit dem englifchen 
Namen Flver — ſprich: Fleier — genannt, bane & broches, boudinerie A bobines 
commanddes, bobinoir, mechoir, flyer, Ay frame, bobbin frame, bobbin and fly 
frame, spindle roving frame) ?) ftimmt mit den unter e und d genannten Majchinen 
darin überein, dab das erzeugte Vorgejpinnit auf (bölzernen) Spulen aufgerwidelt 
wird; dieſe Spulen ſtehen vertifal und fteden auf umlaufenden Spindeln, deren 
jede mit eiher Gabel oder einem Flügel (Ayer) zum Cinleiten des Fadens verjehen 
it. Die Drehung des Vorgefpinnftes erfolgt durch den Umlauf der Spindeln; die 
Aufwidelung dadurch, daß die Spule fich entweder langjamer oder jchneller dreht, 
als ihre Spindel. Die Beichaffenheit diefes zum Drehen und Aufwideln bejtimmten 
Apparates bat, wie man aus diefer Andeutung erfieht, jebr große Aebnlichteit mit 
der Spindel des Flachsſpinnrades (Trittrades, ©. 824); aber die Spindeln und 
Spulen der Spindelbant find viel größer, und die Spule fteigt längs der Spindel 
auf und nieder, um fich im ihrer ganzen Länge regelmäßig zu bewideln. Die Aus: 
einanderjegung, melde (S. 825—826 unter bb und ce) über die gegenfeitige Ab: 
bängigeit der Spindel und Spule gegeben ift, findet auch bier Anwendung; allein 
wegen der Loderheit des baummollenen Vorgeipinnites iſt es nicht möglih, das 
Zurüdbleiben oder Voreilen der Spule (gegen die Spindel) durd den Faden jelbit 
mab S. 897—829) jo zu requliren, wie es zur Bewirtung des regelmäßigen Auf: 
widelns erfordert wird; denn der Vorgeipinnitfaden ertrüge durchaus nicht die bier: 


') Brevets, XXXIII. 124. — Polyt. Centr. 1839, Bd. 1, S. 179. 

?) Brevets, XIX. 147, 227; XXX. 4; XXXVIL 254; XXXVIII. 339; XLVUT, 
71, 94. — Brevets 1844, X. 235; XXV. 131. — Bulletin d’Encouragement, 
XXV. (1826). p. 361. — Bulletin de Mulhausen, IV. 470; XH. 145, 174, 
181. — Polyt. Iourn., Bb. 24, ©. 97; Bd. 33, ©. 1; Bb. 73, ©. 254; 
Dh. 85, S. 125; Bd. 140, S. 335; -Bb. 174, ©. 350. — Polyt. Eentr. 
1838, Bd. 2, S. 696; 1839, Bb. 1, ©. 541, 545; 1840, Bb. 1, ©. 181; 
Neue Bolge, IH. (1849), ©. 434; V. 1845), ©. 3375 Jabrg. 1847, ©. 
788; 1862, S. 989. — Gewerbeblatt für Sachſen 1842, ©. 406. — Deutſche 
Gewerbezeitung 1852, S. 348; 1862, S. 292. — Schweiz. 3. 1861, ©. 
114. — Atlas I, Taf. 23, 24. 
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bei eintretende Anjpannung. Daber mus man den Spulen eine jelbititändige, von 
jener der Spindeln unabhängige, Umdrehung durh den Mechanismus geben, und 
diefe in ein ſoches Verbältniß zu der Dide der Spule ſetzen, daß der mit gleich: 
mäßiger Gejchwindigteit von den Stredwalzen gelieferte Faden jederzeit richtig und 
vollftändig aufgewunden wird. Nun ijt aber (S. 825—827) gezeigt worden, dab 
eine gegen die Spindel zurüdbleibende Spule in dem Maße, wie fie durd die 
Anſammlung des Gejpinnftes dider wird, jhneller umlaufen; bingegen eine der 
Spindel voreilende Spule nah Maßgabe jener Vergrößerung des Durchmeſſers 
ihre Bewegung verzögern muß. Um dieje nad einem genau vorgejchriebenen 
Gejege in feinen Abitufungen jteigende oder jintende Gejchwindigteit der Spulen 
zu erzeugen, iſt bei den Spinvdelbänten ein ſchöner und kunſtvoller Mechanis— 
mus erjorderlib, den man auf verfdiedene Weife konſtruirt. Bei den 
neueren Spindelbänten ift für diefen Zmed das jogenannte Differenzialgetriebe 
(mouvement difförentiel. diferential motion) angewendet, und fie führen davon 
den Namen Differenzialflver. — Die Spindelbant enthält zum Auszieben 
der Vorgefpinnitfäden drei oder vier Paar Stredwalzen, von welden die unteren 
oder Riffel-Walzen durdgebends 25 mm im Durchmefjer haben, wenn man nicht 
der legten oder vorderiten 25 WM giebt. Die Stredung jteigt auf das Vier: bis Act: 
fache; nicht jelten (mit Ausnahme des Grobflyer) pflegt man aber zu dupliren, d. b. 
zwei Bänder zujammen unter die Stredwalzen einzulaffen, wo jie jich vereinigen, 
jodaß die wirkliche Verfeinerung dann nur die Hälfte der angegebenen beträgt. 
Die Riffel-Walzen des letzten (jchnelliten) Paares machen, bei 22m Durchmeiler, 
80 bis 150 Umdrehungen in der Minute, und liefern dadurd (0,028.3,14.80 -) 
1,03 bis (0,0288.3,14.150 —) 13,19% Faden, woraus fib, mit Berüdjichtigung 
der unvermeidlichen Arbeit3:Unterbrehungen, des Abfulles und der Feinheit des 
Vorgefpinnjtes, die Menge des Produktes für gegebene Zeit dem Gewichte nad 
ihägen läßt. Die Spindeln machen (je nahdem das Vorgefpinnit ſchwächer oder 
jtärfer gedreht werden foll und mehr oder weniger jchnell von den Stredwalzen ge 
liefert wird) 200 bis 800 Umläufe in der Minute und werden durd endloje Schnüre 
oder (bejjer) durd Zahnräder in Bewegung gejest. Neuerli bat man durch ver: 
befjerte Yagerung der Spindeln!) die Geſchwindigkeit öfters bis zu 1000 Spindel: 
drehungen pro Minute für grobes, 1600 für mittleres und 2000 für feines Vorge— 
jpinnft gejteigert, womit jelbitverjtändlih eine entſprechend jchnellere Bewegung der 
Stredwalzen verbunden ift und die quantitative Leiftung jehr erhöht wird. Man 
giebt den Spindelbänten 24 bis 120 oder noch mehr Spindeln, und wendet fie gegen 
wärtig häufiger als jede. andere Art von Vorfpinnmafhinen an. Man kann auf 
ihnen Vorgeſpinnſt von jeder beliebigen Feinheit von der Feinheits:Nummer '/, bis zur 
Kr. 20 erzeugen; ihr Vorgejpinnit it zugleich beſſer, als das aller übrigen Maſchinen. 

Je feinered Borgefpinnft eine ſolche Maſchine zu liefern beftimmt ift, defto mehr Spindeln 
pflegt fie zu enthalten, und befto Heiner find die Spulen nad Durchmeffer und Länge. 

Die konſtante Gejhwindigkeit an einer Spindelbant tft jene der Spindeln, d. b. bie 
Anzahl der Umdrehungen, welche dieſelben in bejtimmter Zeit, 5. B. pr. Minute, 
maden. Die Umlaufsgefhwindigfeit der vorderften (ausgebenden) Stredwalzen muß 
verändert werden, wenn bie Stärfe der dem Borgefpinnfte zu gebenden Drehung 
anders requlirt werden fol. — Die Bewegung der binteren (einnebmenden) Zvlinder 
am ÖStredwerte muß gegen jene der Borderzulinder im umveräindertem Berbältniffe 
bleiben, jo lange die Größe der Stredung (des Verzuges) nicht abyeändert werden fol; 
fie wird dagegen, durch Auswechſelung von Rädern, befchlennigt oder verzögert (bei 
ungeänberter Schnelligkeit der VBorderzylinder), wenn man ſchwächere oder ftärtere 
Stredung verlangt. — Die Geſchwindigkeit der Spulen in ibrer Drebung muß eine 
joldhe fein, daß gerade die von dem Stredwerfe zugelieferte und von den Spindeln ge- 


) Schweiz polvt. Zeitihr. 1366, ©. 8. 
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brebte Fadenlänge vollftändig aufgewidelt wird. Da durch jede neue Schicht der Be- 
widelung eine beftimmte Vergrößerung des Spulendurchmeſſers entfteht, fo find nad 
Berbältniß diefer Berdidung fort und fort weniger Umläufe der Epule erforderlich, um 
die gleih bleibende Fadenlänge aufzuwinden. Dieje zur Aufwindung dienende Anzahl 
Umgänge = n (die Aufwindbebewegung, winding-on motion) fann bie Spule gegen 
die Spindel vorausbaben, ober fie fann um eben ſoviel Hmgänge gegen bie 
Spindel zurüdbleiben; d. b. auf N Umgänge ber Spindel kann bie Spule N + n 
oder N — n Umgänge maden. Die Zahl n ift nad Borftebendem eine veränberliche, 
nämlich für jede neue Schicht der Bewickelung etwas Heiner als die vorausgegangene. 
Die meiften Spulenbänfe werden mit voreilender Spindel ausgeführt, doch ziehen manche 
Spinner die Anordnung mit voreilender Spule vor, weil bei vorfommenden Faben- 
brüchen ſich das entftandene Fadenende beffer an ber Spule anlegt. — Die auf- und 
nieberfteigende Bewegung der Spulen muß in folder Geſchwindigkeit ftatt haben, daß 
genan Windung neben Winbung fich legt; dies wird ber Fall fein, wenn während 
jeder ganzen Um windung bes Fabens die Spule um eine Fabenbreite fortrüdt. Da 
nun bei dicker geworbener Spule e8 länger dauert, bi® eine ganze Umwindung vollendet 
ft, fo muß, wie die Drehung der Epule langjamer oder jchneller wird, gleicher Weije 
für jede neue Fadenſchicht die Schiebung verlangfamt werben. Die Spulen find 
übrigens von zweierlei Art: entweder von ber jonft allgemein üblichen Form mit zwei 
Scheiben an den Enden, oder von ber Geftalt eines zulmbriichen Rohres ohne Scheiben; 
im erften Falle erhalten alle fih aufwidelnden Fadenſchichten einerlei Länge gleich dem 
lichten Abſtande zwijchen den Endſcheiben, im zweiten Falle nehmen die Schichten an 
Fänge fortwährend von beiden Enden berein ein wenig ab und es entfteht ein Be- 
widelungsförper von zylindrifcher Geftalt in der Mitte, mit koniihen Abdahungen an 
den Enden (um das Abrutjchen zu verbindern, welchem bei den Scheibenjpulen bie 
Scheiben vorbeugen). " 

Der Betrieb der Spindeln und ber Spulen durch Zabnräber (ftatt enblofer 
Schnüre) gewährt eine regelmäßigere Bewegung — daher vermindertes Abreißen ber 
Fäden und größere Meichförmigfeit in der Drabtgebung, — ferner geringere Unter- 
baltımgstoften durch Erjparung der fich jchnell abnutenden Schnüre, und fir gleiche 
Leiſtung eine Verminderung der Betriebstraft. 


Eine jebr wichtige Verbefferung der Spindelbank ift die Anwendung der Pref- 
flügel (presser flyer) an den Spindeln. Hierunter verfteht man eine Einrichtung, 
wonach der gabelförmige, zur Einführung des Fadens auf die Spule dienende Flügel 
mit einem Heinen Arme (Breifer, Preßfinger, comprimeur, doigt comprimeur, 
presser, spring finger) verjeben wird, ber mittelit Federdruck ober vermöge ber Flieb— 
kraft eines Heinen mit ibm verbundenen Gewichtes auf bem Umkreiſe der Spule 
da anliegt, wo der Faden einläuft. Es entſteht dadurch eine Dichtere, derbere Be- 
widelung, welche den doppelten Nuten bat, dem Borgeipinnfte mehr Konfiftenz (Halt- 
barkeit) zu geben, und mehr davon (2 bis 2'/,mal fo viel) auf eine gleich große Spule 
ufzuwinden, wonach dieſe Preßſpulen (bobines comprimees) nicht fo oft gegen 
leere vertauſcht zu werden brauchen, folglich im Ganzen weniger Zeitverluſt durch das 
Spulenwechſeln (Abnehmen) entſteht). Spindelbänfe, welche mit Preßflügeln ver- 
ſehen find, nennt man Preßflyer (bane & broches à bobines comprimdes, presser 
Jrame) ?). 


Vu 


') Bolyt. Iourn., Bd. 101, ©. 200; Bd. 105, ©. 10; Bd. 106, ©. 9; Bd. 
117, ©. 114; Bd. 126, ©. 82; 8b. 145, ©. 334; Bd. 100, ©. 107. — 
Polyt. Centr. 1840, Bd. 2, ©. 972; Neue Folge, V. (1845), ©. 433; VI. 
(1845), &. 147; VII (1846), ©. 260; VII. (1846), ©. 291; Jahrg. 1847, 
S. 930, 1142, 1240; 1849, ©. 593; 1850, ©. 777; 1851, ©. 278; 1853, 
S. 1025; 1855, ©. 535; 1856, ©. 35; 18561, ©. 375. — Kunft- und 
Gewerbe-Blatt 1860, S. 665. — Deutihe Gewerbezeitung 1847, ©. 403. — 
Brevets, XXXVIH. 193; LIII. 235. — Brevets 1844, IX. 52. 158; X1. 
6; XVII. 95; XIX. 42; L. 15. — Genie ind., IV. 64; VII. 28: XV. 9. 

*) Armengaud, VI. 391. — Bulletin de Mulhausen, T. 31, p. 49, 97. — Polhyt. 
Journ. Bd. 166, ©. 254. — Schweiz. 3. 1862, S. 108. 
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Zur Berechnung der Breite 5 und Dide d des Borgefpinnftfadens von der Fein- 
heitsnummer N bei den Preßflyern kann man fich folgender Formeln bedienen: 
Hadenbreite (im der Richtung der Spulenhöbe gemeffen) 


5 —Millim. 
V= 
Fadendicke (in der Richtung des Spulendurchmeſſers gemefien) 
a MP _gittim. 
Vs 
Fadendicke in ungepreßtem Zuftande 
d — ——Millm. 
Vs 


Für die Feinheitsnummer N = 4 iſt z. B. - 18mm, d - (4m ga Um, 

Die Anzabl von Drebungen, welde dem Borgejpinnfte auf beftimmte Länge gege- 
ben wird, richtet ſich mach der Feinheit defielben und nach ber Yänge ber Baumwoll— 
faffern, indem ein dünner Faden mebr Drebungen erfordert als ein dider, und kurze 
Baumwolle mehr als lange (vgl. S. 336). Man kann der Erfahrung zufolge annehmen, 
baf eine zwedmäßige Anzahl der Drebungen für 25 DM Fadenlänge ſich ergiebt, wenn 
die Quadratwurzel der dem VBorgejpinnfte zugehörigen Feinbeits-Nummer mit 0,36 für 
lange Baummolle, und mit 1,04 für kurze Baumwolle, multiplizirt wird, (Diele 
Zablen find Durbichnittswertbe; als äußerjte Grenzen kann man 0,76 und 1,35 an- 
nehmen.) Ueber die Bedeutung der Feinbeits-Nummern erfolgt weiter unten da® 
Nötbige. Man bätte nach vorftehender Regel 3. B. 





bei Drebungen auf 25 Millim. 
Vorgeſpinnſt — 7w— — 

Nr. lange Baumwolle kurze Baumwolle 
Ki eat rm A — 0,52 

Ma So ee te re AN — 0,73 

l 0,50 — 1,04 

a 66 — 1,47 

4 . - . . . . . Pr 2 — 2 08 

Mb a en ee u — 2,55 

> BP ee er a ©. — 2,94 
10, 2 5 Sie ar — 3,29 
16 an. 343 — 4,03 
23. ; 3,84 — 4,65 


Die Feinheits-Nummer des auf Flyerſpulen befindlichen Vorgeſpinnſtes kann ohne 
direfte Meffung der Fadenlänge durch Rechnung gefunden werden '). — Die quantita- 
tive Yeiftung einer Spindelbanf läßt fich ziemlich ficher dadurch veranjchlagen, daß man 
von ber aus der Geſchwindigkeit des Sireckwerles berechneten Produktion durchſchnittlich 
ein Sechstel für unvermeidlihe Störungen abziebt. 

f) Die Vorfpinn:Mule (Borjpinnmajhine im engern Sinne, Grob: 
ftubl, belly, beiy, machine & filer en gros, machine ä filer en doux, metier en 
gros, mull-jenny en gros, stretching frame, stretching mule, stretcher, billy) gleicht 
in ihrer Einrichtung, bis auf wenige und geringe Unterfchiede, der Feinfpinn:Mule, 
von welcher unten die Nede iſt und worauf bier verwiejen werden muß. Sie enthält 
% bis 180 Spindeln, durch welche den mitteljt drei Baar Stredwalzen ausgezogenen 
Fäden eine bleibende, jedoch ſehr geringe Drehung gegeben wird. Die Stredung 
auf diejer Mafchine fteigt, nad Umjtänden, auf das Bier: bis Fünffache oder noch 
höher. Die vorderften (den Faden direft an die Spindeln abgebenden) Riffelmalzen 
bes Stredwertes drehen fih 1 bis 1'/;mal in einer Secunde um und haben 25 = 
Durdmefier. Ein Auszug von 1,5 ® Länge wird in 16 bis 20 Secunden gefponnen 


1) Polyt. Centr, 1855, ©. 1473. 
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und aufgewunden; es finden aljo durchichnittlih 200 Auszüge in 1 Stunde jtatt, 
welde von jeder Spindel 300 m VBorgarn liefern. Auf 12 Arbeitsftunden wird 
man jedoch, wegen der unvermeidlichen kleinen Störungen, höchſtens 3300 M rechnen 
tönnen. Die Stärke der Drehung iſt für die verfchiedenen Feinbeitsgrade des Ge: 
ſpinnſtes nach dem bei Gelegenbeit der Spindelbanf angegebenen Grundſatze (©. 
1058) zu regeln. Der Faden befommt die ganze Drehung während der Spindel: 
magen ausfährt, > die bei der Feinſpinn-Mule gewöhnlich jtattfindende Darein- 
drebung oder das Nachzwirnen fällt demnad) bier unbedingt weg. 


Gegenwärtig findet die Borjpinn-Mule nur noch in der Spinnerei jehr feiner Garne 
tbeilweife Anwendung, ebemals aber war fie allgemein im Gebrauch, und fie it über 
baupt die ältefte unter allen Arten der Vorſpinnmaſchinen. Man bat ibr eine Einrich— 
tung gegeben, wodurd fie volllommen felbfttbätig wird, d. b. das Einfabren des Wagens 
odne Zuthun eines Arbeiters volführt (Selfaltor-Borjpinn-Mule, Vorjpinn- 
Selfattor; metier en gros self-acting, self-acting stretcher)'). 


b) Mafchinen mit falfchem Drahte. 


g) Die Röhrenmaſchine (machine à tubes, bance & tubes, tube, engine, tube 
Jrame, tube roring frame, tube speeder, Taunton speeder, Danforth’s frame, Dyer's 
rame)?) enthält als Mittel zum Ausziehen des Fadens, gleih allen übrigen 
Naihinen zum Spinnen der Baumwolle, die ſchon oft erwähnten Stredwalzen (bier 
aemöhnlich ſechs Paar); das Dreben erfolgt dadurch, daß der Faden durch die 
Höblung eines horizontalen, 110 MM fangen, 4 bis GM weiten eifernen (durd 
Einjegen gebärteten) Rohres gebt, welches fich mitteljt eines Niemens ohne Ende 
mit jehr großer Geſchwindigkeit (7000 bis 12000mal in 1 Min.) um feine Achfe 
dreht; die Aufwidelung (envoudage) auf Spulen, welche durd Reibung ihrer Peri— 
pierie an einer fich drebenden Walze in Gang gejeßt werden, wie bei der unter ec) 
angeführten Machine (S. 1054) und bei manchen Spulmajdinen (S. 847), Dieſe 
Spulenwalze oder Widelwalze (voudeur) ift bier von Gußeiſen und kannelirt ; 
ide Spule hat ihre eigene Walze, alle Spulenwalzen befinden jih aber auf derfelben 
Achſe. Das umlaufende Rohr, in weldem mittels eines Uuerjteges (oder einer 
leinen Rolle) der Faden eine Ablentung aus feiner gejtredten Lage erfährt, ertbeilt 
war dem Faden vor und bei feinem Gintritte eine jtarfe Drehung; aber es 
dreht ihn dann jogleich bei jeinem Gintritte ebenfo ftark in entgegengefegter Richtung; 
mithin verjchwindet alle Drehung wieder, bevor der Faden von der Spule aufge— 
nommen wird, und der bleibende Erfolg beſteht allein in der beim Zuſammendrehen 
eingetretenen Annäherung der Baumwollhaare zu einander (S. 1051). Die Austritts— 
Enden der Röhren ftehen den Spulen ganz nabe, und fämmtliche Nöhren werden 
gleihzeitig längs der Spulen bin und ber bewegt, um die Fabenwindungen 
regelmäßig darauf zu vertheilen. — Das auf der Röhrenmaſchine bereitete unge: 
drehte Vorgefpinnit J ‚um noch gehörige Haltbarkeit zu haben, in ſeiner 
Feinheit kaum über Nr. 4 „ 7,6" auf ein Gramm) fteigen, mwodurd die An- 
wendung der Fre faſt auf die Spinnerei von Garnen beſchränkt bleibt, 
deren Feinheit nicht über Nr. 50 geht. Man baut die Röhrenmaſchinen gewöhnlich 
mit 16 bis 32 Röbren. 


') Brevets T. 89, p. 450. 
”) Bolpt. Journ., Bi. 63, ©. 343. — Armengaud, IV. 421. — Brevets, XLIV. 
ll; LV. 450. — Brevets 1844. XI. 158. -— Atlas I, Taf. 25. 
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Ueber bie Berbältniffe ber Röhrenmafchine geben folgende zwei Beispiele nähere Ans- 
funft: a) Die Riffelwalzen der ſechs Stredwalzen- Baare haben nachſtehende Durchmeſſer 
und Umlaufsgeſchwindigkeiten: 


Durchmeſſer Umlänfe in Geförderte 
Millim. 1 Minute Fadenlänge, 
Meter 
She . 2... — 13,7 — 1,076 
Zmiitte ...%8 — 46 — 3,61 
Dritte - © 0. 8 — 98 — 862 
Biere. 2. . 2 — 112 — 8,80 
2 . 25 — 206 — 16,18 
Schtte . . . 8 — 440 — 38,70 


Die Spulenwalzen find? 100mm dick und drehen ſich 133,6mal um, wicleln alic 
41,97 m auf, zu welder Länge fie die von den Walzen hergegebenen 38,7 m ausdehnen. 
In 1 Minute entftehen demnach 41,97 m Vorgefpinnft aus 1,076 m Stredband (durb 
39fache Berlängerung). Die Röhren maden „9050 Umbrebungen wäbrend berjelben 
Zeit, fobaß je 1 Centimeter Borgeipinnft I d. i. nabe 2'/, Drebungen vorüber 
gehend empfängt. Die berechnete Leiftung eines Rohres ergiebt für 12 tägliche Arbeitt- 
ftunden 720 Minuten 720 .41,97 = 302158 m Borgefpinnft, wovon aber megen unver- 
meibliher Störungen etwa 30 Prozent abzurechnen, folglich als wirkliche Leiſtung mut 
21150 m zu veranfchlagen find. Eine Majchine mit 20 oder 24 Röhren erfordert eine 
Perſon zur Bedienung. 

Den NRöhrenapparat bat man zumeilen auf dem letzten Kopf der Strede ange 
bracht, um dem geftredten Bande Dichtigkeit zu geben, jei es nun, daß daſſelbe 
dann jofort als Vorgeipinnit gelten, oder erit noch auf einer Vorſpinnmaſchine ver: 
feinert werden foll. Das Band, von den Abzugmwalzen aus dem Rohre hervorge— 
zogen, wird entweder in einem Topf aufgefammelt ') oder windet fich auf eine 
Spule’). Die Wirkung der Nöbre ift in diefem Falle ein Mittel, auf andere Art 
denjelben Zweck zu erreichen, welchen das Molettiren (S. 1051) bat. 

h) Die Eklips-Maſchine (Eclipse fileur en doux, eclipse speeder, eclipst 
roving frame, strap-speeder, belt speeder)°). Von den Stredwalzen (welche zu drei, 
vier oder ſechs Paaren binter einander im obern Theile des Geftelles angebradt 
find) gehen die Fäden ſenkrecht herab, zwiſchen den beiden Theilen eines enblojen 
Niemens durch, und unmittelbar unterhalb diejes letztern auf Spulen, von welchen 
fie aufgewidelt werden. Der erwähnte Riemen iſt über zwei Rollen ausgeipannt, 
liegt horizontal, quer über alle Fäden ber (ſodaß feine Fläche in einer Vertilal— 
Ebene ſich befindet), und wird dur den Umlauf feiner Rollen in jehr jchnelle Be 
wegung gejeßt. Der bingebende und wiederfebrende Theil vejjelben find durd 
Leitungsrollen faſt in unmittelbare Berührung mit einander gebracht, und jchliehen 
die jämmtlichen Fäden zwiſchen fich ein. Letztere werden daher durch die entgegen: 
gefeste Bewegung der beiden Hälften des Riemens ebenfo gerollt, wie es der yall 
fein würde, wenn man die Fäden zwifchen die flach ausgebreiteten Hände legte und 
diefe nach entgegengejeßten Richtungen über einander hingleiten ließe. Dadur mir 
aber der obere Theil der Fäden (zwiichen dem Riemen und den Stredwalzen) zu: 
jammengedrebt, und zugleich folgt unterhalb (beim Austritte aus dem Riemen) eine 
entgegengejeste Drehung, welche die anfänglich entjtandene wieder aufbebt. Tie 
Spulen ruben alle mit ihrem Umkreiſe auf einem andern (über zwei Waljen aus 





') Polyt. Centr., V. (1845), ©. 434. — Polyt. Journ. Bd. 97, ©. 17. 

2) Bolyt. Journ., Bd. 85, ©. 23. 

3) Brevets, XXXI. 35; LI 241. — Techniſches Wörterbub von Karmarjd un? 
Heeren, 2. Aufl. Bd. I. Prag (1854), S. 138. — Atlas I, Taf. 25. 
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gefpannten) endlojen Riemen, deſſen Fläche in einer Horizontal:Ebene liegt und der, 
indem er in fchnelle Bewegung gejeßt wird, durch feine Reibung an den Spulen 
deren Umdrehung mit gleihmäßiger Peripherie-Geſchwindigkeit bewirkt, ungejtört 
durh den allmälig anwachſenden Durchmeſſer derjelben. Damit die Fäden-Um— 
gänge ih gleihmäßig über die Yänge der Spulen vertbeilen, wird durch einen 
bejondern Mechanismus der Wagen, worauf der Niemen mit feinen Walzen und 
den Vorgefpinnjt:Spulen ſich befindet, in der Richtung der Spulenahfen bin und 
ber geſchoben. 

Die vorderften Riffelwalzen des Stredwerts können (bei 3] mm Durchmeſſer) 700 
bie 750 Umläufe in. | Minute machen, und es liefert — dieſe Geſchwindigkeit voraus— 
gelegt — eine jede Spule 3000 bis 3600 U Borgefpinnft in der Stunde. 

i) Der Rota : Frotteur, die Würgelmafchine (bobinoir, rota-frotteur oder kurz: 
weg rota)). Hier gehen die Baummollbänder von dem (aus drei Zylinderpaaren 
gewöhnlicher Art beſtehenden) Stredwerte durch folgenden eigenthümlihen Dreh— 
oder Noll: Apparat: Zwei 1,4 bis 2,0M fange, zu einander parallele, 100 mm vide, 
meſſingene oder hölzerne Walzen liegen horizontal in einiger Entfernung von ein: 
ander, und dreben ſich nach übereinjtimmenvder Rihtung um. Weber diejelben ift ein 
endlojes Leder (tablier) gelegt, welches demnad eine zirtulirende Bewegung um die 
Balzen empfängt; die Walzen jammt dem Leder ſchieben fih außerdem in ihrer 
Längenrihtung bin und. ber. Die obere Bahn des Leders fdhreitet vermöge der 
Trehbewegung in der Richtung fort, in welcher die (die Lage der Walzen rechtwin— 
felig Ereugenden) Baummollbänder oder Fäden ihren Weg nehmen müfjen: alle Fäden 
liegen auf diefer obern Lederbahn. Zugleih ift quer über die Fäden, parallel zu 
den ſchon erwähnten Walzen, eine dritte Walze — 200 mm im Durchmeffer, hohl 
von Eifen gegojjen, mit Leder umkleidet — gelagert, welcher nebjt der (von der — 
bahn ihr eingepflanzten) Drehung um ihre Achſe gleichfalls eine hin: und hergehende 
Shiebung in der Längenrichtung und zwar dergeftalt gegeben wird, daß die Schie: 
bungen des endlojen Leders und der Walze ftet3 einander entgegengejeßt find. Die 
Trebung diejer Oberwalze (Würgelwalze) in Gemeinfhaft mit der Zirkulation 
der Lederbahn führt die Fäden fort, welche gleichzeitig mitteljt der Schiebungen ge: 
rollt (gewürgelt) werden. Diejes Hin: und Hergeben der rollenden Bewegung ift der 
mejentlichfte Unterſchied zwiſchen der Bearbeitung auf dem Rota-Frotteur und jener 
auf der Eklips-Maſchine, bei welcher leßtern der die Drehung bewirtende Riemen 
tetig in einer Richtung fih bewegt. Eben darin liegt aber auch eine wefentliche 
Unvolllommenheit des Rota : Frotteurs, weil derfelbe die Baummollfafern fraus macht 
und dem Vorgeſpinnſt ein rauhes flaumiges Anjehen giebt, welches ſogar nod an 
dem daraus gefertigten Garne zu bemerken iſt. Deshalb eignet ſich die Majchine 
nur für die Fabrikation grober Geſpinnſte. Das gerollte und dadurch verdichtete 
Borgefpinnft, von zwei Abzugwalzen berausgefördert, fällt entweder in Blechtöpfe 
oder wird auf Spulen gemwidelt, deren Anordnung mit jener der Aufmindeipulen an 
der Gflips : Mafchine übereinftimmt. Die Anzahl der auf einem Rota : Frotteur von 
obengenannter Walzenlänge darzuftellenden Fäden beträgt 32 bis 48. — Manchmal 
üt ftatt der Würgelwalze ein zweites endlofes Ledertuch über dem erſten angebradt ; 
die Fäden gehen dann zwifchen der obern Bahn des untern Leders und der untern 
Bahr des obern Leders dur, während ſich die zwei Walzenpaare mit den Ledern 
wechſelweiſe in entgegengefegten Richtungen hin: und herſchieben. 

Der von den (obern wie untern) Lederwalzen bei ihrer Schiebung durchlaufene Weg 
beträgt nur etwa 30 mm, aber es geicheben 3. B. 173 Hin» und Hergänge in J Minute. 


') Bolyt. Iourn., Bb. 69, S.27. — Armengaud, XII. 282. — Brevets, XXIV. 
80; XXXVI. 221; LVIU. 84; LXI. 408. — Atlas I, Taf. 25. 
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Die Geihwinbigfeit, mit welcher die Fäden von ben Austrittswalzen des Stredwers 
geliefert und von dem Würgelapparate weitergeförbert werben, ift alsdann 17,6 Meter 
für 1 Minute. 

k) Der Plate-speeder berubt ebenfalls auf gleihem Prinzipe mit der Ellip: 
Maſchine; aber bei demſelben befteht das Mittel zur Erzeugung des falſchen Drabtes 
in zwei freisrunden, in entgegenfeßtem Sinne ſich umdrehenden Metalljceiben, 
zwiſchen welchen der Faden auf dem Wege vom Stredwerte nah der Aufwindeipule 
durchgeht. Dieje Scheiben ftehen fo gegen einander geneigt, daß fie mit einem abge: 
ftumpft koniſchen Theile an ihrem Umtreife ſich nahe beifammen befinden und bier 
den durchgehenden Faden drehen, während die entgegengejegten (den Stredwalzen 
zugefehrten) Seiten der Scheiben etwa 37 Mm Raum zwiſchen fich haben. — 

Von den unter a bis k aufgezählten Mafchinen wird bald viefe bald jene zum 
Vorſpinnen angewendet, und gewöhnlich gebraucht man wenigſtens zwei verſchiedene 
näch einander, um damit die Baummolle einem zweimaligen Vorjpinnen zu unter: 
werfen. Hierüber ijt Folgendes zu bemerken. Bei der Fabrikation grober baummole: 
ner Garne wird das auf der Strede (S. 1048) bearbeitete Band durch einmaliges 
Voripinnen binlänglich verfeinert, um dann fogleich auf der Feinſpinnmaſchine in 
Garn umgewandelt zu werden. Man bedient ſich in diefem alle zum Vorfpinnen 
entweder einer Spindelbant (S. 1055), oder der Röhrenmaſchine (S. 1059), over der 
Eilips: Mafchine (S. 1060). Wenn es dagegen um die Darjtellung mittlerer Game 
fih handelt, fo zerfällt man das Vorfpinnen in zwei Operationen; d. b. man ver: 
wandelt zunächſt auf der erften Vorfpinnmajchine das geitredte Band in einen jebr 
diden lodern Faden, weldher grobes, jtartes Vorgeſpinnſt oder Qunte, Dodt 
(meche, boudin, slab, slub, coarse roving) genannt wird; und bildet daraus jodann 
auf einer zweiten Vorſpinnmaſchine, mit etwas vermehrter Drehung, einen dünnen 
Faden (eigentlihes oder feines Vorgefpinnit, Vorgarn, meche, fil doux, 
roving, fine roving), der geeignet ift, auf der Feinſpinnmaſchine in Garn verwandelt 
zu werden. Das erſte Vorfpinnen (Quntefpinnen, sladbing, slubbing) geſchieht 
entweder auf der Laternenbant (S. 1053), auf der Spulenmaſchine (S. 1054), der 
banc Abegg (S. 1054), dem Rota-Frotteur (S. 1061), oder auf einer Spindelbant 
welche letztere in vdiefem Falle insbefondere Grobſpindelbank, Grobflver, 
Vorflyer, banc ä broches en gros, coarse roving frame, slubbing frame, slabbing 
frame, genannt wird), oder auf der Röhrenmafchine, oder endlich auf der Eklips-Ma— 
ſchine; zum zweiten VBorfpinnen gebraucht man eine Spindelbant (melde Feinſpin— 
delbant, Feinflyer, banc & broches en fin, finishing fly frame, roving frame 
heißt), eine bane Abegg, eine Röhrenmafdhine, eine Eklips-Maſchine, auch wohl 
einen zweiten Rota: Frotteur, fofern das erjte Vorſpinnen auf einer Majchine vieler 
Art geichehen ift. Für feine und jehr feine Garne wird das Vorſpinnen in drei, vier, 
ja fünf Stadien zerfällt, wo dann die nad der Reihe zur Anwendung kommenden 
Spinvelbänte die Namen Vorflyer (bane ä broches en gros, slubbing frame), 
Grobflyer (bane & broches intermediaire, intermediate frame), Feinflver 
(bane & broches en fin, roving frame), Doppelfeinflver, Toutsfin:flver 
(banc à broches tout fin, fine roving frame) und Crtradoppelfeinflver (banc 
à broches superfin, superfine roving frame) — oder Grobflver, Mittelflver, 
Feinflyer und Tout-fin-Flyer — führen. Die BVorfpinn: Mule (S. 1058) 
wird jedenfall® nur zum legten Vorſpinnen für bochfeine Garne und felbft hierzu 
nur jelten angewendet, da fie zu wenig produktiv ift. 


Hinfihtlih der quantitativen Leiſtung vergleicht ſich durchſchnittlich a) bei der Ber: 
fertigung von Lunte: 1 Robr ber Röhrenmafchine mit 2 bi8 3 Spindeln einer Grob- 
fpindelbanf oder 7 bis 8 Laternen einer Paternenbanf; b) bei der Berfertigung des feinen 
Borgefpinnftes: 1 Rohr der Röhrenmaſchine mit 4 bis 6 Spindeln einer Seinfpindel- 
banf oder 8 bi8 9 Spindeln einer Vorſpinn-Mule. Die Eklips-Maſchine leiftet im beiden 
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Fllen mit einer ibrer Spulen etwa um bie Hälfte mehr, als ein Robr ber Röhren- 
maſchine. Ueber Spinbelbänte im Befondern, namentlich ſolche mit Preßſpulen (S. 1057), 
find folgende Angaben mitzutbeilen: 
Grob» Mittel- ein⸗ Doppelfein⸗ Extradoppel⸗ 
Flyer Flyer (ver Flyer fein⸗Flyer 
Gewöhnliche Zahl 


der Spindeln... 3061850 605i880 80 bis 120 100 bis 150 100 bis 150 
Höhe der Spulen, 

Millimeter ..... 270 230 150 „ 190 150 140 
Gewicht ber Baum⸗ 

wolle auf einer 

vollen Preßſpule, 

Gramm ......- 580 350 200 115 12 
Feinbeitd » Nums 

mern ber erzeug- 

ten Borgeipinnfte '/, bis 1 1 bie 2 2 bis 5 4'/, bis 12 12 bis 24 
Umdrebungs - Zahl 

der Spindeln in 

l Minute...... 360 „ 480 540 „680 720 „850 900 „1100 1100 „1320 
Produktion von 1 

Spindel in einer 

Stunde 

von der niedrig» 

ften Teinheits- 


Gramm ..... 1150 „1400 275 „410 130 „19 55 „ 75 17 „20 
von der höchſten 

Nummer, 

Gramm ..... 200 „350 100.170 40 „55 12 „ 17 4.6 


Betreffend die Größe der Betriebskraft N für verjchiedene Flyer kann man ſich 
folgender aus dynamometriſchen Vieſſungen bergeleiteten Formel bedienen, im welcher 
p den auf ben Umfang ber Bordercylinder reducirten Widerftand in Kilogrammen 
bedeutet, 
I die pro Spule von ben Borbereylindern gelieferte Banblänge pro Minute in 
Meter, 
s die Zahl der Spindeln: 
_ P48s . 
N= 4500 Pferdeſtärken. 
Für Preßflyer kann durchſchnittlich angenommen werden: 
p= 5,5* beim Grobflyer 
p=50 „Miittelflyer 
p= 45 „  Beinflyer 
p = 60 „ Toutfin-Flver. 
Iſt z. B. bei einem Feinflyr 1=13", s=10W, jo folgt die Betriebsarbeit 


45.13.10 _,. = 
N=-— 3 7 1,30 Bferdeftärten. 





5) Das Spinnen over Feinfpinnen (fillage en fin, spinning). 


Diefe Operation vollendet die Erzeugung des Garnfadens, indem das Vorge: 
fpinnft auf ver Spinnmafdine, Feinſpinnmaſchine (machine ä filer en fin, 
mötier en fin, spinning machine, spinning frame), wieder mitteljt Stredwalzen, bis 
zur erforderlichen Feinheit ausgezogen und zugleich jo jtarf als nöthig gedreht wird. 
Niht nur die Drehung, jondern gemwöhnlih auch die Stredung erreicht bier einen 
höhern Grad, als beim Vorſpinnen; jedoch richten ſich beide nach der Feinheit des 
Garnes, und find daher in verichiedenen Fällen außerordentlich verfchieden. Wie jtark 
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das Vorgejpinnit auf der Feinſpinnmaſchine gejtredt werden müjle, hängt natürlic 
auch ab von der Feinbeit des Vorgefpinnftes; denn je gröber dieſes ift, deſto mehr 
muß es nun noch geftredt werden, um einen Garnfaden von beftimmtem Feinheits— 
grade zu liefern. Durch eine kleine Veränderung in dem Räderwerke der Stred: 
walzen bemwirtt man daher in jedem einzelnen Falle, daß die Gejchwindigteiten des 
eriten und legten Walzenpaares ein joldyes Verhältniß zu einander erlangen, wie der 
erforderlibe Grad von Stredung nöthig madt. Cs geht hieraus zwar hervor, dab 
man ohne Anjtand aus einerlei Vorgejpinnit Garn von verjciedener Feinheit er: 
zeugen kann; allein dies hat feine Grenzen, und für bedeutende Unterjchiede in der 
Feinheit des Garnes muß auch ſchon im Vorgeipinnft ein Unterſchied liegen, ſodaß 
man zu feineren Sarnen aud feineres Vorgefpinnit gebraudt. Was die Drehung 
der Baummollgarne anlangt, jo richtet jich die Stärke derſelben einerjeit3 nach der 
Feinheit des Gejpinnites (©. 836), und andererjeit3 nad dem Zwecke, wozu das Garn 
beftimmt ift. In lekterer Beziehung muß bemerkt werden, daß Hettengarn ſtets einen 
erheblih größern Grad von Drehung erhält, ala Einfhußgarn. Ungeachtet nun 
einige Willkür in den Beitimmungen über die abjolute Größe der Drehung waltet, 
und auc die Beſchaffenheit der Baummolle dabei berüdfichtigt werden muß, jo kann 
man doc folgende Angaben als gültige Mittelwerthe aufitellen, zu deren Berechnung 
die praftifche Negel angenommen ift: daß die Duadratwurzel aus der Feinheits— 
nummer des Garnes mit 3"/, (für Kettengarn) oder mit 3 (für Echußgarn) mul: 
tiplizirt werden muß, um die Anzahl der Drehungen auf 25 Millimeter Fadenlänge 
zu erhalten. 


1 — 






Drehungen auf 25 mm Drehungen auf mm 


Feinheits⸗ 


F Nummer * 
Kettengarn Schußgarn Kettengarn Schußgarn 


Feinheits⸗ 
Nummer 





10 11 9, 100 35 30 
20 16 13", 120 381], 33 
30 19 16", 140 alt), 35", 
40 2 19 160 4 38 
50 24), 21 180 47 40 
N 60 27 23 200 49, 42", 
| m 08 220 PP |; 
80 31 ar 240 446, 


Der erwähnte Multiplitator unterliegt nicht unbebeutenden Schwanfungen;, man 
findet ihn angegeben für 
bejonders jtark gedrehte Garne von Waterfpinnmafhinen. . — 4,2bis 4,5 
Kette zu mechaniſchen Webftühlen - . » 2: 2.2.2. .=37. 4 
Schuß zu mechaniſchen Webftüblen, auch gewöhnliche Kette in 
niebrigen Feinheits-Nummern, und für Strumpfgarne. = 3 „ 35 
Gewöhnliche Kette in höheren Nummern aus langer Baumwolle = 3 „ 32 
Gewöhnlide Schußgame . - » > 2 2 2 727 „3 
Ueber bie Feftigleit und Dehnbarkeit guter baumwollener Kettengarne liegen Beriude 
vor, woraus man ſchließen fann: a) daß annähernd das zum Zerreißen des Fadens er- 
ferberlide Gewicht in Granımen gefunden wird, wenn man bie fonftante Zahl 8000 
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durh die (englifche) Feinheits- Nummer bividirt (jodaß z. B. ein Faden von Nr. 40 
durh 200 Gramm, einer von Nr. 100 dur 80 Gramm zerriffen wird); b) daß bie 
zum Reißen eine Verlängerung des Fadens um 3 bis 5'/, Prozent ftattfindet (eine 
geringere bei feinen, eine größere bei gröberen Garnen). 

Es find zwei Hauptarten von Spinnmafchinen für Baummolle gebräuchlich, 
nämlih die Watermaſchine und die Mulemaſchine, von welchen beiden die 
leßtere weit häufiger als die eritere angetroffen wird, weil fie eine geringere Kraft 
zur Bewegung erfordert, auch zum Spinnen aller Garnjorten taugt, während man 
feine (höhere Nummern als 60) und ſchwach gedrehte Gefpinnfte auf der Mater: 
maſchine nicht erzeugen kann. Die Watermafchine hat dagegen den Vorzug einfacheren 
Baues, größerer Lieferungsfähigteit und geringeren Raumbedarfes für fic. 

a) Die Water : Spinnmafhine, Watermaſchine, Droſſelmaſchine 
(©. 835)') enthält gewöhnlich zwei parallele Reihen vertikal ftehender (felten hori: 
zontal liegender) Spindeln, welche fih an den beiden langen Seiten des Gejtelles be: 
finden. Jede Reihe enthält 48, 60 oder noch mehr Spindeln, die ganze Maſchine 
alſo 96, 120 und darüber bis zu 300. Die mit dem Vorgeſpinnſte angefüllten 
Spulen find entiprechend in zwei Reihen im oberjten und (der Breite nach) mittlern 
heile des Geftelles (in dem jogenannten Aufftedrahmen) jtehend angebradt. 
Etwas niedriger und mehr gegen die Garnjpindeln bin liegen auf jever Seite drei 
Paar Stredwalzen, dur welde die Vorgeſpinnſtfäden vorwärts geführt und dabei 
im erforderlichen Grade geftredt (verlängert und verfeinert) werden. Die Riffel: 
walzen (S. 832) find durd die ganze Länge der Maſchine zufammengefuppelt, jo: 
daß jede Reihe derjelben als ein Ganzes ſich dreht; die Drudmwalzen (top rollers) 
dagegen bejtehen paarweije aus einem unabhängigen getrennten Stüde. 

Dies ift die jeßt allgemein gebräuchliche Bauart, welche das wefentlich Unterſcheidende 
der ſ. g. Droſſelmaſchine (throstle) von der, num veralteten, eigentliben Water: 
maſchine (water frame) bildet. Letztere hatte ihre Riffelwalzen in Heinere Abtheilungen 
getrennt, von welchen jede durch ein bejonderes Räderwerk getrieben wurde, Gegen- 
wärtig ift der Ausdrud water frame gleihbebeutenb mit throstlie. — Man bat vortheil- 
baft gefunden, die Drudwalzen loſe (aljo drebbar) auf unbeweglichen Achſen anzubrin- 
gen?). Der weſentlichſte Nuten biervon beftebt darin, daß von den zwei auf gemein- 
ſchaftlicher Achſe ftedenden Walzen eine jede unabhängig fi jo dreben kann, wie e8 bie 
Einwirkung ibrer Riffelwalze fordert, während fonft die Drehgeſchwindigkeit beider gleich 
it, folglich bei etwas verſchiedenem Durchmeffer die eine auf der Niffelwalze fchleift un 
eine ungebörige Verſchiebung der Baummwollfajern erzeugt. 

Beim Austritte aus den lebten (worderjten) Walzen läuft jeder Faden durch 
einen Drabtring (am beiten von emaillirtem Gijendraht), der ihm die ſenkrechte 
Richtung abwärts? nah der Spindel hin giebt. Die Spindeln, welche ununter: 
brocen gleichzeitig das Zufammendrehen und Aufwideln der von den Walzen ihnen 
jugeführten Fäden verrichten, find 380 big 540 mn fang, entweder von Stahl oder 
von geihmiedetem Eiſen, und im lektern Falle an dem untern Ende (welches als 
Japfen in einer mejjingenen, gußeiſernen oder ftählernen Pfanne — Näpfchen, 
Spindelnäpfchen, step — jteht) verjtählt. In einiger Entfernung vom untern 
Ende gebt jede Spindel dur ein Halslager (bolster), von dem fie in ihrer aufrechten 
Stellung erhalten wird. Zwiſchen den beiden erwähnten Stügpuntten trägt fie eine 
bölgerne oder qubeiferne Rolle von 22 bis 25 mM Durchmeſſer, mitteljt welcher fie 
ihre ſchnelle Umdrehung empfängt. Die Spule, welche den gefponnenen Faden auf: 


') Kunft- und &ewerbeblatt, 1847, ©. 338. — Atlas I, Taf. 26. — Bulletin 
d’Eneouragement 1364, p. 449. — Genie ind., T. 25; p. 241. — Jobard, 
Bulletin, T. 47, p. 136. — Polyt. Centr. 1359, ©. 989; 1865, ©. 232. — 
Volyt. Journ. Bb. 144, ©. 417; Bd. 175, ©. 258. 

?) Bolyt. Centr. 1859, ©. 432. — Kunft- und Gewerbe-Blatt 1859, ©. 288. 
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nehmen muß, ftedt loje auf der obern Hälfte der Spindel und ruht — unabhängig 
von deren Umdrehung — auf einer eifernen Schiene (Spulenmwagen, Spulen: 
bant, chariot, copping plate, copping rail), dur deren Löcher jämmtliche Spin- 
deln frei durchgehen. Ganz oben endlih ift auf der Spindel eine Gabel oder ein: 
S-förmiger Flügel von Eiſen (ailette, Ayer, Ay) befeftigt, um den nahezu in ber 
Rihtung der Spindelahfe ankommenden Faden in eine Horizontallinie abzulenten 
und auf die Spule zu leiten. Dur den Umlauf der Spindeln erhalten die Fäden, 
während fie auf dem Mege zwifchen den Walzen und dem Flügel fich befinden, ihre 
Drehung. Das Aufwinden geſchieht, wie bei dem Trittrade mit einfaher Schnur 
(©. 824), durch ein fi felbit requlirendes Zurüdbleiben (dray) der Spule, melde 
von der ſchnell rotirenden Spindel mittelit des Garnfadens nachgezogen wird. Ta 
nämlich die Spule feine andere Verbindung mit der Spindel hat, als durd den 
Faden, jo würde fie ohne diefen in Rube bleiben. Der Faden aber zieht die Spule 
nah ſich, ſodaß Ddiejelbe der drehenden Bewegung des Flügeld und der Spindel 
folgen muß. Sie würde demnab bei jedem Umlauf der Spindel ebenfalld einen 
ganzen Umlauf maden, wenn der Faden unnadhgiebig angejpannt wäre. Indem 
jedod während jedes Umlaufes eine fleine Länge Faden von den Walzen an die 
Spindel abgeliefert wird, bleibt die Spule um einen entiprechenden Betrag zurüd. 
Diejes jtete Zurüdbleiben der Spule nad Maßgabe der ihr zur Aufwidelung zugebenven 
Fadenlänge ift eine Folge davon, daß fie vermöge ihrer Neibung an der Spulenbant 
(melche Reibung man durch eine zwischen Spulenbant und Spule gelegte Leder:, Tuch— 
oder Kort:Scheibe, drag-washer, vermehrt) ein Beitreben bat, in Rube zu bleiben, 
Die Spulenbant mit der ganzen Neihe darauf ftehender Spulen, wird durd einen 
Mechanismus, der auf ſehr verſchiedene Weiſe eingerichtet fein ann, langjam ge: 
hoben und niedergelafien (traverse, copping motion), jodaß die Fadenwindungen ſich 
von einem Ende der Spule bis zum andern regelmäßig vertbeilen. 

Tie Bewegung der ganzen Maſchine geht von der Achſe einer langen horizen: 
talen, etwa 300 mn im Durchmeſſer haltenden, aus Weißblech verfertigten Trommel 
aus, welde mitten unter dem Geſtelle parallel mit den zwei Spindelreihen liegt, 
und von der mittelft endloſer Schnuren die Nollen der Spindeln, alſo dieſe jelbit, 
in Umlauf gejeßt werden. Räderwerk pflanzt von jener Achſe die Umdrehung auf 
die Stredwalzen und auf den Hebe-Apparat der zwei Spulenbänte ‘fort. 

Borftebendes giebt einen allgemeinen Begriff von der Beichaffenbeit der Water: Spinn: 
maſchine. Im Einzelnen, namentlih was die Spindeln anbetrifft, find diejelben nad 
und nad verjchiedentlih abgeändert worden"), wobei tbeil® ein joliderer Bau, tbeild 
eine Erhöhung der Produktionsfähigkeit, tbeils die Möglichkiit des Spinnens auch feinerer 


) Brevets, XXXIX. 38; XLIV. 274; LVIO. 43; LXV. 364; LXVIOI. 4%; 
LXIX, 189; LXXX. 318; LXXXIV. 456. — Brevets 1844, T. 14, p. 12; 
T. 31, p. 221, 306. — Polyt. Journ.. Bd. 42, ©. 13; 2b. 63, ©. 356; 
Bd. 08, ©. 187, 188; Bd. 70, ©. 48; Bd. 73, ©. 257; Bd. 74, ©. 208; 
Bd. 88, ©. 108; 3b. 91, ©. 14; Bd. 96, S.179; Bd. 145, ©.332; Br. 151, 
©. 97; Bd. 153, ©. 17; Bb. 155, ©. %3; Bd. 157, ©. 177, 274; Bd. 160, 
©. 9; Bd. 164, ©. 336. — Port. Eentr. 1838, Bo. 1, S. 198, 200; 1840, 
Bd. 2, ©. 611, 91; Neue Folge, IH, (1844), ©. 388, 392; VII. (1846), 
S. 335; Jahrg. 1847, ©. 1142; 3.1848, ©. 1032; 1851 ©. 271, 273, 274, 
12; 1853, ©. 1093; 1856, ©. 846; 1857, ©. 694, 497, 700, 1340; 1858, 
&. 1468; 1859, ©. 986, 1650, 1734; 1860, S. 1079, 1375; 1861, ©. 41, 
654, 1345; 1862, ©. 1207, 1481; 1863, S. 1415; 1865, ©. 1330; 1868, 

S. 1509; 1871, ©. 1078. — Deutſche Gewerbezeitung 1851, ©. 153, 153: 

1860, &. 253; 1861, U. ©. 107. — Kunſt- und Gewerbe-Blatt 1859, S. W, 

1. — Schweiz. 3. 1857, ©. 84; 1859, ©. 81; 1860, ©. 36. — Genie 

ind., T. 13, r. 262; T. 20. p- 214; T. 26, p- 301. 
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und loſe gebrehter Garne, theils endlich Erjparung an Betriebsarbeit beabfidtigt ift. Es 
lönnen in biefem Betreff z. B. angeführt werben: verbefjerte Lagerung der Spindeln, 
um aud bei der jchnellften Drebung das Schleudern derfelben zu verhindern; verichiebene 
Formen und Stellungen des Flügels; Erjag des Flügels durch eine polirte eiferne GOlocke 
(bei der Danfortb-Spindel cap spinner) oder durch einen die Spule in einigem 
Abftande umfchließenden Horizontalring, worauf ein metallenes Oehr, runner, traveller, 
ale Fadenleiter im Kreife läuft (Ringfpindel, Niagarafpindel, ring-spindle, 
ring and runner, ring and traveller throstle); direkte Umdrehung der Spule durd 
die Schnur ohne Ende, wobei die Spindel mittelft des Flügels von dem Faden nachge- 
jogen wird (Waterfpindel mit activer Spule); felbjtthätige Regulirung der zum Auf» 
mwinden nötbigen Spulenreibung in ber Art, daß fie mit wachſendem Spulendurchmefier 
zunimmt; Hemmung der Spule durch eine Band» oder Schnurenbremje oder durch 
einen Heinen mit ibr verbundenen Winbfang (ftatt mittelft Reibung); jelbftftändige 
Drebung der Spule, um die Spannung des Fadens (welche diefer jonft erleidet, indem 
er die Spule nad ſich zieben muß) zu vermindern (Einrichtung mit activer Spindel 
und activer Spule); Eriparung der Spule und Aufwidelung des Garne direft auf 
die nadte Spindel und Bildung fogenannter Kötzer oder Cops, wie fie der Mule- 
feinſpinnmaſchine farakteriftiich find; Betrieb der Spindel ohne Schnur, eritweder durch 
Reibicheiben oder durch Zabnräder'). 

Rädertrieb für die Spindeln geftattet nicht eine ſo große Umdrehungsgeſchwindig— 
keit, wie Schnurbetrieb, erzeugt aber einen gleich ſchnellen Umlauf aller Spindeln, folg: 
lich gleich ſtarlen Drall aller aleichzeitig auf derfelben Mafchine geiponnenen Fäden, 
während bei Schnurbetrieb — wegen verichiedener Dide oder Spannung der Schnüre, 
ungleiher Größe der Spindelvollen, ungleiher Reibung der Spindeln in ihren Pfannen 
und Haldlagern wie in den Spulen — dieſe Uebereinftiimmung nicht zu erreiden ift. 
Die ungleiche Geſchwindigleit der neben einander ftebenden Spindeln fann an der Water: 
Mafhine durchs Auge erfannt werden?). — Man bat aud horizontal liegende Spulen 
ohne eigentliche Spindel angewendet, nach dem Prinzipe der auf ©. 1054 unter c. an- 
geführten Borjpinn-Mafchine?). 

Die Gejhwindigfeit der an der Watermaſchine vorfommenden Bewegungen ift nad 
Umftänden ſehr verjchieden. Die Spindeln fünnen 4000 bis gegen 7000, ja (bei ber 
Ringipindel) bis zu 10000 Umläufe in einer Minute machen; die vorderften Stred- 
walzen (die den Spindeln zunäcft liegenden und am jchnellften umgebenden) maden, 
bei 5 mm Durchmefier, 45 bis 80 und mehr (zuweilen an 120) Umgänge pr. Minute, 
was fih nah der Gejchwinbigteit der Spindeln und nad dem Grade der Drebung, 
welchen das Geſpinnſt erbalten muß, richtet. Um die Zylinder einander gebörig nabe 
Rellen zu können, macht man die mittleren und binteren nur ]9 big 22 mn pid. Die 
Peripherie-Gefhwindigfeiten des erften (binterften) und des mittleren Walzenpaares ver- 
balten fih zu einander gewöhnlich wie 1:1,20 bis 1,34; dagenen bie bes erften und 
des dritten (vorderften) Paares wie 1:4 bis 10, ſodaß das Vorgeſpinnſt auf das Bier- 
18 Zebnfache geftredt wird (je nachdem die Feinbeit des Vorgefpinnftes bejchaffen ift 
und gröbere® oder feineres Garn geiponnen wird), die Hauptftredung aber immer zwiſchen 
dem zweiten und dritten Walzenpaare ftattfindet. In jedem einzelnen Kalle regulirt 
man die Größe der Stredung durch eine Feine Beränderung im Räderwerke (Aufiteden 
größerer und Heinerer Zahnräder an den Stredwalzen).. Die Hebung oder Senkung 
der Spulenbanf fann zwedmäßig pr. Minute betragen: 40 mm wenn Nr. 20, 30 mm 
wenn Nr. 30, 24 mn wenn Nr. 40 und 20 UM wenn Nr. 50 geiponnen wird. Die 
zu bewidelnde Länge der Spulen, aljo der Spulenſchub (lift) pflegt 50 bie 60 mm zu 
betragen. Zur Bedienung einer NReibe von 48 bis 150 Spindeln (oft auch zu beiden 
Reiben einer Maſchine, alfo der doppelten Anzahl Spindeln) ift eine Perjon genügend, 


) Bulletin d’Encouragement, LIV. (1855), p. 452. — Armengaud, IX. 970. — 
Polyt. Eentr. 1851, ©. 964; 1856, ©. 33; 1860, ©. 1079. — Bolyt. Journ., 
— kai — Schmeiz. 3. 1856, ©. 3. — Brevets 1844, T. 21, p. 92; 

. 48, p. 82. 

) Bolyt, Eentr. 1862, S. 897. — Polyt. Journ. Bd. 165, S. 252. 

) Bulletin d’Encouragement 1858, p. 643, 650; 1859, p. 62. — Polyt. Eentr. 
1859, ©. 235; 1861, ©. 788. | 
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Der Garnertrag einer Spindel in beftimmter Zeit ift nach ber Gejhwinbigfeit der Be: 
wegungen, nad ber Feinheit des Gefpinnftes und nach ber Güte der Baummolle (melde 
bald öfter, bald jeltener durch Abreißen von Fäden Unterbrechungen veranlaßt), ver- 
ſchieden; man kann ibn für 12 Arbeitsftunden — wovon etwa eine balbe bis gegen 
eine Stunde durch das Austaufchen der vollgewordenen Spulen gegen leere verloren 
gebt — auf 4!/, bis 7 Schneller (3456 bis 5376 m Fadenlänge) von Nr. 20, 4 bie 
6'/, Schneller (3072 bis 5000") von Nr. 30, 3°/, bis 6 Schneller (2616 bis 4600") 
von Nr. 40, und 3'/, bis 51/, Schneller (2500 bis 4224) von Nr. 50 auſchlagen. 
— mas für 1 Minute bei Nr. W=5 bie 8, Nr. 0 =45 bie 7,3", Nr. = 
3,8 bis 6,8", Nr. 50 = 3,7 bis 6,2” beträgt. Zur Bewegung von 200 Waterjpindeln 
nebft dem barauf fallenden Antheile der Kragen und fonftigen — — 
iſt, nach der gewöhnlichen Annahme, eine Pferdeſtärke erforderlich; zum Betriebe der 
Spinnmaſchinen allein kann man eine Pferdeſtärke auf 280 bis 300 Spindeln rechnen; 
wonach alſo die Vorbereitungsmaſchinen 29 bis 33 Prozent der gefammten Betrieböfraft 
und die Spinnmaſchinen 67 bis 71 Prozent abforbiren würden. Es fommen aber Fälle 
vor, wo dieſe Zahlen fih bedeutend anders ftellen; 3. B. nah in England angeftellten 
dynamometrifhen Unterfuhungen bewegte beim Spinnen von Garn Nr, 34 eine Pferde- 
ftärfe nur 102 Water-Spindeln nebft dem auf dieje fallenden Antbeile der Vorbereitung: 
maſchinen, oder 119 Spindeln ohne die Vorbereitungsmaſchinerie, jodaß 85,7 Prozent 
der Kraft durch das Spinnen und nur 14,3 Brozent durch die Vorbereitung aufge 
zehrt wurden. 

b) Die Mule-Spinnmafhine, Mulemajhine, Mule-Jenn y (mull-jenny 
en fin, mule spinning frame, spinning mule)') unterſcheidet jich wejentlich von der 
Matermafchine, wie ſchon aus den früher (S. 835) vorgefommenen Bemerkungen ſich 
ergiebt. Die mit dem PVorgefpinnite angefüllten Spulen werden oben im bintern 
Theile des Geſtells (dem jogenannten Aufſtechrahmen, rätelier, creel) reihenweile 
aufgejtellt. Die Fäden gehen von diejen Spulen zuerft dur drei Paar Stredwalzen 
(welche, denen bei der Watermafchine gleichend, das Vorgeſpinnſt zu der 4: bis 15: 
und ſelbſt Mfachen Länge ausdehnen), und beim Austritte aus denjelben nad den 
Spindeln (broche, spindle) bin. Lettere haben feine Spulen (und feinen Flügel), 
jondern mwideln den Faden um fich jelbit zu einem ſchlank birnförmigen Körper 
(Köker, Spindel, bobine, fuseau, cop) auf. Sie jteben in einer geraden (zu den Stred: 
walzen parallelen) Neihe, etwas jchräg — mit der Spitze unter einem Winfel von 
12 bis 18 Grad zur Vertifalen nad den Stredwalzen hin geneigt, — und befinden 
jih auf einem Wagen (Spindelmwagen, chariot, carriage), der mittelit eiferner 
Räder auf eijernen Gleifen geht, ſodaß er ſich auf 1,3 bis 1,5" von den Stred— 
mwalzen entfernen kann. Die Geſchwindigkeit, mit weldyer diefe Bewegung geichiebt, 
überfteigt ein wenig die Umfangsgefhwindigfeit des letzten (vorderiten) Stredwalzen: 
Paares, jo zwar, daß durch das Herauslaufen des Wagens (Ausfahren, Heraus: 
fpinnen, sortie, drawing-out) die von den Walzen gelieferten Fäden nit nur 
ftetö angefpannt, jondern jogar noch ein wenig (um 50 bis 200 mm) in der Länge 
ausgedehnt werden. Man nennt diefe durch den Wagen bewirkte Verlängerung 
ven Zug (Wagenzug, tirage du chariot, draw, gain, gaining of the carriage) 
Wenn der Wagen am Ende feines Weges angelommen ift, wo dann von jeder 
Spindel bis zu den Walzen eine Fadenlänge von z. B. 1,5% ausgeſpannt ſich be: 
findet, jo werben die Stredwalzen augenblidlih zum Stillftehen gebracht, dagegen 
drehen ih die Spindeln noch eine kurze Zeit (während welder der Wagen in jeiner 
jegigen Stellung verweilt) fort, um die Drehung der Fäden zu vollenden Machdraht, 
torsion supplömentaire, extra twist), it dies gefchehen, jo wird der Wagen, bei 





) Bulletin de Mulhausen, XI. 70. — Polyt. Centr. 1838, Bd. 1, S. 554; 1859, 
S. 985; 1863, ©. 851. — Bolt. Iourn., Bd. 73, ©. 13. — Kunft- und 
Gewerbe-Blatt 1864, ©. 695. — Brevets, T. 63, p. 66. — Brevets 1844, 
T. 45, p. 4l. — Atlas I, Taf. 27. 
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betändiger Umdrehung der Spindeln, wieder nad den Walzen hinein gefhoben (ein: 
gefahren), um die Garnfäden aufzumwideln (aufzufchlagen, renvidage, winding- 
on, taking-in, pulling-up). Wie aus dem eben Gejagten fich ergiebt, beiteht der 
Hauptunterjhied der Mulemaſchine von der Watermaſchine darin, dab das Spinnen 
und Aufwinden nicht gleichzeitig und ununterbrochen jtattfindet, fondern immer ein 
durbihnittlih 1,6 M langes Stüd eines jeden Fadens (ein Auszug, course, 
aäguillee, draw, stretch) gejponnen, dann dafjelbe aufgewunden, bierauf ein neues 
joldes Stüd gejponnen, und jo abwechſelnd fortgefahren wird. 

Um das Abnehmen der fertigen Kößer von den Spindeln (Abzug, levde) 
zu erleichtern und dabei die Beſchädigung der innerſten Fadenwindungen zu ver: 
meiden, fchiebt man auf die Spindeln metallene (aus Zinn oder Weihbleh gemachte) 
oder papierne, auch wohl aus fteif geſtärktem Kattun gemachte, Röhren (Kößer: 
büljen, Kötzertüten, bottes)!), Zur Verfertigung derfelben find Maſchinen er: 
hnden: eine zur Daritellung der Papierhülſen zerfchneidet, rollt und Flebt das Papier 
ganz jelbjtthätig?); die andere bildet Röhrchen aus Blech’). 

Die Mulemafhinen enthalten wenigftens 120, meift nicht über 500 Spindeln; 
man bat aber zumeilen bie Zahl beträchtlich höher, und bei dem Selfaftor (S. 1074) 
logar bis zu 1200 ober 1500 gefteigert. Maſchinen mit weniger ald 300 Spindeln 
And geiwöhnlich einfach; d. b. das zur Bewegung dienende Räderwerk ift an einem der 
Enden angebracht und die Spindeln bilden eine ununterbrochene Reihe. Maſchinen mit 
0 und mehr Spindeln baut man dagegen (zur Erleichterung der Bewegung ſowohl 
alö der Ueberſicht) ftets doppelt; d. b. man theilt fie durch das Triebwerksgeſtell (töte, 
head stock), welches dann nahe der Mitte angebracht wird, im zwei etwas ungleiche 
Hifften, von denen die linfe ungefähr drei Fünftel, die rechte zwei Fünftel der gefamm- 
en Anzahl von Spindeln entbält (Mafchinen mit Mittelbetrieb). Die Ungleichheit 
der beiden Abtheilungen gereicht zur Bequemlichkeit des Spinners, der immer zwei 
Najbinen bedient und feinen Pla zwiſchen benjelben bat. Die beiden Mafchinen find 
namlich einander gegenüber aufzeftellt, jodaß ibre Wagen einander zugewendet find; der 
ane Wagen fährt durch die Wirkung der elementaren Betriebskraft aus, während ber 
andere vom Spinner eingefahren wird; der Spinner muß fich desbalb nach jeden vol- 
endeten Auszuge auf jeinem Plate umdreben, um die andere Mafchine vor ſich zu 
baden, und dabei würde er jedesmal einen Weg in fchräger Linie zu maden baben, 
um an die gehörige Stelle links neben das von ibm die Bewegung zu fegende Triebrad zu 
gelangen, wenn die beiben Räderwerke in der Mitte, alſo gerade einander gegenüber, ſtünden. 

Betrachtet man die Mulemaſchine überfichtlih, jo ergiebt ſich, daß fie aus zwei 
großen Haupttheilen gebildet ift: einem feftitehenden und einem beweglichen. Erſterer, 
porte-syst&me, enthält in einem zwedmähigen (qubeifernen) Geftelle die Vorge— 
Ipinnit:Spulen, das Stredwert und den größten Theil des Bewegungs: Mechanismus; 
der zweite ift der jhon erwähnte Wagen, auf welchem fich nebſt den Spindeln der 
Reit des Bewegungs-Mechanismus befindet. ° 

Das Stredwerk befteht, wie bereit3 erwähnt, aus drei Reihen von Stredwalzen 
Riffelmalzen mit darauf liegenden Drudwalzen). Die Niffelmalzen haben, was die 
erite und zweite Reihe betrifft, gemöhnlihd 19 MM Durchmefjer, in der dritten (vor: 
deriten) Reihe Swm und pflegen auf 25mm des Umtreifes 18 bis 20 Kerben 
Riffeln) zu enthalten; jede einzelne ijt 380 bis 450 mm fang und enthält jechs ge 
riffelte Abtbeilungen (Bahnen, tables) von 37 bis 50mm Länge mit dazwijchen 
liegenden glatten und etwas dünneren Hälfen. Weber jeve Bahn gehen zwei Fäden. 
Mit vieredigen Zapfen und Löchern an ihren Enden find die Walzen einer jeden 
Reihe in einander geſchoben, ſodaß fie ein feft verbundenes Ganzes bilden. Die mit 


') Deutiche Gewerbezeitung 1858, S. 226. — Polyt. Eentr. 1861, ©. 98. 

?) Armengaud, X. 401. — Brevets 1844, T. 24, p. 184; T. 31, p. 2834; 'T. 34, 
p. 168; T. 49, p. 35. — Deutſche Inb.-3tg. 1870, ©. 82. 

) Bolyt. Eentr. 1854, ©. 1351. — Brevets 1844, T. 40, p. 220. 
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Gewichten bejchwerten (eifernen, mit Tuch und Leder überzogenen) Drudmwalzen find 
von derfelben Dide wie die Niffelmalzen, und bejtehen zu zwei und zwei aus einem 
Stüde, find aber übrigens nicht mit einander zufammenbängend. Die Entfernung 
der Walzenmittelpuntte, von einer Reihe zur andern gemejjen (ratch), beträgt 22 
bis 32mm, manchmal etwas mehr und muß — der Länge der Baummollfajern ent: 
ſprechend — nad Erfordernik durd Verſchiebung der Walzenlager verändert werden, 
damit der (auf ©. 833 unter 2) angegebenen Bedingung Genüge geleiftet wird, und 
doh die Walzenreihen einander jo nahe als möglich jtehen. 

Der in dem feftitehenden Theile der Maſchine befindlihe Bewegungsmehaniz 
mus bejteht aus einem ziemlih zufammengejegten Näderwerte, deſſen Antrieb von 
einer kurzen horizontalen, mit einem Schwungrade (Aufwinder, roue, vielle, rim) 
verjebenen Welle ausgeht. Letztere wird beim Ausfahren des Wagens (beim Spinnen) 
mittelit einer Riemenfcheibe von der Transmiffionswelle des Spinnjals umgedrebt; 
beim Einfahren (wo die Fäden auf die Spindeln aufgewunden werden) mittelit einer 
Handkurbel von dem Spinner. 

Auf dem Wagen (©. 1068) — der jeine aus: und einfahrende Bewegung un 
mittelbar durh ein an ibm befejtigtes Seil ohne Ende Wagenjhnur) vermöge 
Umdrehung der jogenannten Mantauſendſcheibe (main-douce, mendoza pulley) 
oder durch Zahnräder und Zahnjtangen empfängt —itehen die Spindeln (broches, 
spindies) mit ihren unteren Enden in meffingenen oder gußeifernen Pfannen oder 
auf Glasplätthen, während jie ein wenig oberhalb ihrer Mitte durch Löcher einer 
Mefjingichiene geben, um ihre Stellung zu behaupten. Sie find 350 bis 380 m 
lang, an der didjten Stelle 7 bis Imm did, aus Stahl verfertigt, auf das Ge 
nauejte rund abgedreht oder abgejcliffen, und volltommen gerade; beinahe die (obere) 
Hälfte ihrer Länge fteht völlig frei, und ift zum Aufwinden des Gefpinnites bejtimmt. 
Der Abjtand zweier benahbarter Spindeln, von Mitte zu Mitte (die Spindel: 
theilung), beträgt 28 bis 38mm, Auf jeder Spindel ftedt eine hölzerne oder gub- 
eiferne Rolle (Würtel, noix, wharve) von 18 big 25 mm Durchmefier. Zur Um: 
drehung der Spindeln find auf dem Wagen Trommeln (tambour, drum) von 
Weißblech angebracht, welche ungefähr 250 mn Durchmefier haben, und deren Achſen 
etwas geneigt (parallel zu den Spindeln) ftehen. Für je 24 Spindeln iſt eine Trommel 
vorhanden, von welcher 12 endloſe Schnüre, jede zwei Spinvelrollen umfafjend, ausgeben. 
Die Trommeln felbit erhalten ihre Umdrehung durch Seile mittelft einer ſolchen An: 
ordnung, daß ihre Bewegung (mithin die Drehung der Spindeln) einzig von jener der 
Schmwungrad:Welle (j. oben) abhängt, und aljo fortvauert, jo lange das Schwungrad 
gedreht wird; gleichgültig, ob der Wagen dabei ausfährt, einfährt oder in Ruhe il. 

Wenn der Wagen auf dem Punkte jteht, von wo er beim Ausfahren feinen 
Weg beginnt, jo befinden fi die Spien der Spindeln ganz nahe vor den vorderiten 
Stredwalzen. Dieſe legteren fangen nun an, fih zu drehen und liefern die Fäden, 
welche durd die Spindeln vorläufig einen Theil ihrer Drehung empfangen. Der 
Wagen entfernt fich zugleich von den Walzen mit einer Geſchwindigkeit, welche etwas 
größer ijt, als jene des Umfanges der vorderiten Walzen, damit ſowohl die Fäden alle 
gehörig ausgefpannt werden, als auch die didern Stellen derfelben fich dehnen, 
und fodas Geſpinnſt mehr Gleichheit erlangt. Wenn der Auszug vollendet, d. h. ver 
Wagen an das Ende jeines Laufes gefommen ift, jtößt das Wagengeftell gegen einen 
Auslöfungss:Hebel und fest dur deſſen Wirkung die Schwungrad:Welle außer Ein: 
griff mit dem Räderwerke, ſodaß leßteres augenblidlid till fteht, mithin auch das 
Stredwerf und der Wagen ſelbſt in Ruhe tommen (das Ausſchließen des Wagens). 
Die Schwungrad:Welle bleibt aber, nachdem der Wagen ausgefhlofien hat, noch 
einige Augenblide in Bewegung; daher fahren die Spindeln fort umzulaufen, und 
die nicht weiter ji verlängernden Fäden empfangen hierdurch den Reſt der Drebung 
(die f. g. Dareindprehung, die Nachdrehung, der Nachdraht, surfilage, 
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torsion suppl&mentaire, head twist), welbe man nicht vollitändig während des Aus: 
zuges hat geben können, weil eine zu jtarte Drehung nicht die durh den Wagen, 
vermöge feiner überjchüffigen Gejchmwindigteit, zu gebende Naditredung erlauben 
würde. Die Anzahl Umgänge, welde das Schwungrad zur Dareindrehung (während 
des Stillftandes des Wagens) mahen muß, wird dur einen eigenen Mechanismus 
(den Zähler, compteur) regulirt; und jobald fie vollbradt it, ſchiebt eben dieſer 
Mebanigmus den Treibriemen von der Triebrolle auf die neben legterer befindliche 
(oje an der Schwungrad: Welle ſteckende) Pos: oder Xeerrolle, jodak im nämlichen 
Augenblide aud die Schwungrad-Welle und die Spindeln zur Ruhe fommen. In 
diefem Momente ift der Spinner mit dem Einfahren des Wagens an feiner zweiten 
Naſchine fertig geworden; er dreht fi daher um, ergreift mit einer Hand die 
Kurbel ver Schwungrad:Welle und dreht durd diejelbe die Spindeln, während er 
wgleib mit der andern Hand den Wagen einfährt d. h. ihn mit entiprechender Ge: 
ihwindigteit nach den Stredwalzen hinjchiebt. Dort antommend, ftößt der Wagen 
an einen Einrückungs-Hebel, durch welchen jogleich der Treibriemen wieder auf die 
Zriebrolle zurüdgeführt und das Räderwerk in Eingriff mit der Schwungrad:Welle 
gelegt wird, jodak ein neuer Auszug beginnt. Vor Anfang des Einfabrens wird 
dur eine Kleine rüdgängige Bewegung der Kurbel, und folglich der Spindeln, eine 
geringe Fadenlänge von dieſen letzteren abgewidelt (Abſchlagen, detournage, 
depointage, backing-of), um die Fäden von der Spike der Spindeln an die Stelle 
binabzuführen, wo das Aufwinden beginnen fol. Während des Einfahrens oder 
Cinwindeng3 (rentrde, putling, running-in, going in) müfjen die Garnfäden, 
melhe beim Spinnen, von den Spiten der Spindeln ablaufend, mit leßteren 
einen jtumpfen Winkel bilden) unter nahe rechtem Wintel gegen den Theil der 
Spindeln gelenkt werden, wo fie fih aufwideln follen. Dies bewirkt der Spinner 
durh gleichzeitiges Niedervrüden aller Fäden mittelft eines quer über dieſelben ber: 
gehenden Drahtes (Cinwindprabt, Aufwinddraht, Aufwinder, Auf: 
\blagdraht, baguette, envoudoir, faller wire, upper wire, copping wire, building 
wire, guide wire, front faller), während zugleih ein unter ihnen liegender Draht 
(Gegenwinder, contre-baguette, counter-faller) fie in mäßiger Spannung bält. 
Zu Ende des Einfahrens wird ſodann der Aufjchlagprabt wieder gehoben, damit 
de Fadenmindungen ſich nah der Spike der Spindeln binauffdhlängeln (em- 
pointage). 

Mährend der Dareindrehung laufen oft, um Zeit zu gewinnen, die Spindeln 
mit vergrößerter Gefhmwindigleit um. Beim Spinnen niedriger Nummern (d. b. 
grober und mittlerer Garne) fängt diefe jchnellere Drehung der Spindeln, und zu: 
geich ein fchnellerer Gang der Stredzylinder und des Wagens, ſchon an, wenn der 
Vagen ungefähr die Hälfte des Weges gemadt hat: man nennt dies die Doppelte 
Beſchwindigkeit (double vitesse, double speed), obwohl fie gewöhnlich nur 
etwa um die Hälfte größer ijt ald die anfänglihe einfahe Geſchwindigkeit 
(ämple vitesse, simple speed). Die Dareindrehung ſucht man jo viel als möglich zu 
vermindern oder gänzlich zu erjparen, daher fie beim Spinnen von Einfhußgarn 
meift, umd jelbjt von grobem Kettengarn nicht felten befeitigt, diefen Garnen die 
volle Drehung während des Herausipinnens gegeben wird, um Zeit zu jparen. Sonit 
pilegt der Nahdraht meilt ein Viertel bis ein Drittel der dem Garne nöthigen 
Geſammtdrehung auszumaden. 

Unter ber —— Aufwinderegulator oder mechaniſcher Aufwinder 
hat man mit einigen Mulemaſchinen eine Vorrichtung verbunden, um die Form ber 
Köger zu reguliren unb das gute Aufwinden des Garne auf die Spindeln weniger von 
der Geichidlichkeit des Spinners abhängig zu machen). Durch einen andern Apparat 


!) Gemwerbeblatt für Sachſen 1842, S. 232. — Brevets 1844, X. 134. 
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(Hartwinder, Preffionsipulen-Apparat)') kann erreicht werden, daß bie 
Fäden mit erböhter Spannung auf die Spulen ſich wideln, wonach berbere, in 
gleihem Raume mehr Garn faffende Köger entfteben. 

Zur Bedienung zweier Mule-Mafchinen find außer dem Spinner (ber das Ein 
fahren des Wagens verrichtet und das Ganze überwacht) einige Kinder notbwendig, 
welche die Enden abreißender Fäden aufnebmen und mit den Fingern an einander 
brüden, damit dieſelben fich durch die Drehung der Spindeln wieder vereinigen (An- 
dbreber, Stüdler, piecer). — Zur Reinigung des Zylinderbaumes und der Wagen- 
bede von Baumwoll-Flugftaub (Ay, Ayings) ift, um die besfallfige Handarbeit zu er 
fparen und ftet8 während des Spinnens die gebörige Sauberkeit zu unterhalten, eine 
jelbfttbätige Vorrichtung (scavenger) angegeben worden ?). 

Die Geſchwindigkeiten der einzelnen Beftandtyeile einer Mulemafchine unterliegen, 
ſowohl an fih als im Verhältniſſe zu einander betrachtet, bedeutenden Abweichungen. 
Die Schwungrabwelle läßt man meiftentbeil® 90 bis 130, oft aber mebr, bis zu 270) 
Umgänge in ber Minute maden. Während eines ſolchen Umganges dreben ſich die 
Spindeln 24 bis 50mal um, fodaß bdiefelben nah Umftänden eine Geſchwindigkeit 
von ungefähr 3000 bis 6600 Umlänfen pr. Minute erhalten. Die vworderften Riffel 
walzen (front rollers) machen auf 1 Minute 30 bis 105 Umgänge; wonad ſich durc 
Multiplikation ihres Umfanges (75,5 UM) mit jener Zahl die Fadenlänge ergiebt, welde 
fie in 1 Min, fortdauernder Bewegung liefern würden (2,36 bis 8,24). Das Ver— 
bältniß zwifchen ben Gejchwinbigfeiten der Stredwalzen, des Wagens und der Spindeln 
muß nach der Feinbeit umb nah ber ſchwächeren ober ftärkern Drebung, welde dat 
Gejpinnft erfordert, in jedem bejondern Falle regulirt werden, indem man an gewiſſen 
Stellen des Räderwerkes die nöthigen Veränderungen macht. Die Anzahl von Umläufen, 
welche die Spindeln vorjhriftsmäßig während eines Auszuges machen müffen, Tontre: 
lirt man öfters durch Anbringung; eines eigenen Apparates (Spindelumlauf: 
zäbler)°); ebenfo die Länge bes von ben vorberften Stredwalzen ausgegebenen 
Fadens durch einen Zylinderumlaufzäbler. 

Die Leiſtung der Spinnmafdine, d. b. die Menge des in gegebener Zeit von ibr 
erzeugten Garnes, hängt zunächſt und unmittelbar ab: a) von ber Anzahl der Spindeln; 
b) von der Länge des Auszuges; c) von der Größe ber Zeit, welde zum Spinnen un? 
Aufwinden eines Auszuges angewendet wird. Dabei müffen aber bie Unterbredungn 
und Zeitverlufte in Rechnung gebradt werben, welche duch das Abreifen mander 
Fäden, das Nbnehmen der Köter (S. 1069) von den Spindeln u. f. w. entfteben. 
Geſchicklichkeit und Aufmerkffamteit des Spinners, Güte und forgfältige Vorbereitung 
ber Baummolle bedingen das Lieferungsquantum wejentlih. Weines Garn erfordert 
mehr Zeit al® grobes, weil erftere® leichter abreißt, auch ſchon wegen ber ihm nmöthigen 
ftärferen Drehung eine langfamere Bewegung der Stredwalzen und des Wagens in 
Anſpruch nimmt (bei beftimmter Umlaufsgejchwindigfeit der Spindeln) und mehr Nad- 
drabt erfordert. Große Mafchinen liefern nicht ganz in bemjelben Berbältniffe mebr 
Garn, als ihre Spindelzahl größer ift, weil mit der Vermehrung ber Fäden die Leberfict 
erſchwert wird und leichter Störungen eintreten. Das Spinnen und Aufwinden eine? 
Auszuges, d. h. ein einmaliges Aus- und Einfahren des Wagens, erfordert gemöhnlid 
bei Kettengarn 

Nr. 10 bis 20 . . . . ungefähr 15 Sekunden, 
.„ 30 VD... A bis 24 " 


„ 50 „ 70 .- 83.3 " 
„ 80 „ 120 40) „ 60 " 
„ 120 „ 180 . 60 „ ” 
"„» 200 „ 240 100 „120 ” 


') Polyt. Eentr. 1861, ©. 30, 784. — Polyt. Journ. Bd. 161, S. 2. — 
Schweiz. 3. 186I, ©. 37. — Deutjche Inb..3tg. 1868, ©. 242. 
2) Deutjche Gewerbezeitung 1855, ©. 223. — Bolyt. Eentr. 1855, ©. 348. — 
olyt. Journ., Bd. 135, ©. 331. 
*) Gewerbeblatt für Sachſen 1339, ©. 349. 
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Davon kommt der größte Theil auf das Ausfahren, und viel weniger auf das Ein— 
fahren. Schußgarne erfordern wegen ihrer jhwähern Drehung etwa um ein Zwanzigftel 
weniger Zeit. 

Für den Garn-Ertrag einer Spindel gelten ziemlich allgemein folgende Durd- 
ſchnittszahlen, wobei zu bemerfen ift, daß der Schneller ift einer Fadenlänge von 
840 Nard = 2520 engl. ‚Buß * 68 nn 


Garn Nr. 8 Schneller 
" ” 12 ” . . - ” = " 
" " 20 . . . . e 23 " . 
et a er — in einer Woche von 6 Arbeitstagen 
" " 40 ” ® . . * 21 ” 
FE: | DE ee u | zu insgefammt 72 bis 80 Arbeite- 
" ” 60 N ee, 18 " 
ee ra U ftunden. 


a TE ie near ER 
Pa | || PETE | ee 
— 120 10. 4 

In Vetreff ber nöthigen bewegenden Kraft ſind die Angaben außerordentlich 
ihwantend. Nach Einigen ſcheint es, daß eine Pferdeſtärke des Motors durchſchnittlich 
450 (3wiſchen 360 und 550) Mule-Spindeln nebit dem auf diefe fallenden Antheile 
ämmtliher Borbereitungs-Mafdhinen zu treiben vermag, wenn Garne von Nr 40 bis 
60 und uch feiner gejponnen werben; bei gröberen Sarnen (Nr. 14 bis 20) hätte 
man weniger — etwa 300 — zu rechnen, weil hierzu ein bedeutenderes Gewicht Baum - 
wolle in gleicher Zeit zu bearbeiten ift. Dieſe Angaben gebören indeß einer früheren 
Zeit an, we auf Reinigung der Baumwolle und gutes Borjpinnen viel weniger 
Mafhinenarbeit, als jet, verwendet wurde. Nac neueren Beftimmungen treibt 

no * 93 100 1% i66 et 4— 9 288 a 9 
ä ) 166 210 240 26f 50) 
eine Pferbelärfe sie 100 112 150 210 240 280 328 350 374 400 1 Zrule- 
Spindeln nebft bem dazu gehörigen Antheile der Borbereitungs-Mafchinen. Ohne Be- 
rüdfihtigung der Vorarbeiten jollen 500 Spindeln auf 1 Bferbeftärfe zu rechnen fein. 
— Speziell für Garn Nr. 36 wird angegeben, baß eine Pferbeftärke zu 305 Spindeln 
nebft Antbeil ber Vorbereitungs-Mafhinen, oder zu 448 Spindeln ohne bie Vorbe- 
reitungs-Maſchinen erforderlich jei; hieraus würde zu jchließen fein, baß von der ge- 
ſammten Betriebstraft 63 Prozent für das Spinnen und 32 Proz. für die Vorbereitung 
anfgerwendet werden. Einige nehmen, wenn Kettengarn Nr. 40 geiponnen wird, jogar 
nur 210 Feinſpindeln nebft dem darauf fallenden Antheile jämmtlicher Vorbereitungs- 
Vaſchinen für 1 Perdeſtärke am, dabei als Arbeitsleiſtung einer Pferdeſtärle in 1 
Stunde 67 Schneller Garn (von 1 Spindel, alfo 23 Schneller in 72 Arbeitsftunden 
der Bode); für Kette Nr. 32 bis 34, oder Schuß Nr. 42 bis 44, durchſchnittlich 180 
bis 200 Feinfpindeln nebft Vorbereitung auf 1 Pferbeftärke, nud ald tägliches Pro- 
dult einer Spindel 40 bis 45 Gramm Garn, d. b. 3 bis 4 Schneller, 

Die Mulemaſchinen bieten im Einzelnen der Konſtruktion vielerlei Abänvderun: 
gen dar, über welche bier nur kurze Andeutungen Blaß finden können. In neuejter 
Zeit richtet man fie öfters jo ein, daß der Epindelumtrieb nicht durch Schnüre, 
iondern durch Friktionsſcheiben ) oder durch Zahnräder ?) — vergl. ©. 1067 — jtatt: 
findet. — Maſchinen, auf welchen Garne von Nr. 80 und noch größerer Feinbeit 
geiponnen werden, richtet man fo ein, daß die Stredwalzen jchon in Stillitand 





) Bolyt. Centr. 1851, S. 965. 

?) Bulletin d’Encouragement, LIV, (1855), p. 452. — Brevets 1344, T. 32, 
p- 291; T. 33, p. 200; T. 37, p. 242, 245: T. 39, p. 181; T, 44, p. 140; 
T, 48. p. 82. — Armengaud, IX. 270. — Genie ind. xI. 99; XIU. 191. 
— ‚Jobard Bulletin, T. 30, p. 309; T. 32, p 70. — %Bolot. Eentr. 1851, 
— * ;1856, S. 33, 1489. — Polyt. Journ. Bd. 138, S. 401; Bd. 

3, S. 172. 
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fommen, wenn der ausfabrende Wagen noh 30 bis 170mm vom Ende jeine 
Meges entfernt ift: dieſen Kleinen Raum durdläuft aljo der Wagen, ohne daß ibm 
ferner Baummolle nachgeliefert wird, und die Folge davon iſt, daß die Fäden etwas 
dünner und länger gezogen werden. Man nennt dies den zweiten Zug oder Nad: 
zug (&tirage suppl&mentaire, second draw, second stretsch, finishing stretsch), und die 
bierbei jtattfindende Stredung trifft vorzüglih die dickſten Stellen, melde vorber 
weniger Drehung angenommen haben, daher fich leichter dehnen ; das Gejpinnit er: 
langt dadurch größere Gleichheit. Nach Vollendung des zweiten Zuges (d. b. wenn 
der Wagen till ftebt) folgt wie gemwöhnlihd der Nachdraht (S. 1070). Während 
de3 zweiten Zuges und des Nachdrahtes läuft das Schwungrad (um möglichſten Zeit: 
gewinn zu bewirken) ſchneller um, und treibt alfo auch die Spindeln jchneller, al 
während des erjten Zuges (wo die Stredwalzen ſich noch bewegten). 

In der neueiten Zeit hat man felbjtjpinnende Mulemaſchinen (Selbit 
fpinner, Selfattor, mull-jenny renvideur, renvideur m&canique, mull-jeuny 
selfacting, metier selfacting, metier automate , selfacting mule, selfactor) ') einge: 
führt, welche ganz und gar durch die Dampf: oder Waſſerkraft in Bewegung geiekt 
werden und die Spinner überflüffig machen, indem deren Gefhäfte (dag Einfahren 
des Wagens nebjt der dabei nöthigen Regierung des Aufſchlagdrahtes, S. 1071) von 
dem Mechanismus verrichtet werden. Der Bortheil bierbei befteht nicht allein in 
Griparung von Arbeitern, jondern auch in Raumgewinn, da man dem Selfafter 
mehr Spindeln geben kann, in erhöhter Produktion der einzelnen Spindel, endlid 
in regelmäßiger und feiter gewundenen Kößern, melde mehr Garn in gleihem 
Raume fajlen (daher weniger Zeitverluft durh das Abnebmen herbeiführen, und 
mit geringerem Berlujte abgewunden werden. Dagegen find dieſe Mafchinen be: 
deutend zufammengefester, tbeurer, uud erfordern eine größere bewegende Kraft 
als die gewöhnliche Hand:Mule (mull-jenny & bras, hand mule), auf melde 
fi die bisher vorgefommenen Angaben beziehen. 

Auf 1 Pferdeftärke der Dampfmafchinen rechnet man nur 300 Selfaktor-Spindeln, 
nebft dem auf fie fallenden Antheile aller Borberettungsmafchinen; nad einer andern 
Angabe 230 Spindeln mit, oder 330 Spindeln ohne die Vorbereitungsmaſchinen, ſo— 
daß 70 Prozent der Betriebäfraft durch das Spinnen, 30 Prozent burd die Borke- 
reitung aufgezebrt werben, 

Spezieller find folgende Beftimmungen: 

— Eee 38 2 2 0 4 60 80 
pindeln au erbeftärte | -. * 217 DM 
(Vorbereitung eingefchloffen) 77 100 138 175 200 217 240 
i — die Vorbereitungsmaſchinen wären 400 Spindeln durch eine Pferdeſtärke zu 
etreiben. 

Am Selfaktor liefert eine jede Spindel ungefähr folgende Mengen Kettengarn (von 

Schußgarn etwa um ein Zwanzigſtel mehr): 


1) Theoretiſche und praktiſche Studien über den Selfaltor. Bon E. Stamm. A. d. 
Franzöſ. von E. Hartig. Leipzig 1862. — C. H. Schmidt, der Bewegungs 
mechanismus des Paar⸗Curtis-Selfactors. Stuttgart 1865. — Brevets. XXXIV. 
69; XLIV. 255; LV. 205; LVIII. 1. — Brevets 1844, T. 6, p. 105; T. 7, 
p. 120; T. 8, p. 90; T. 9, p. 151; T. 13, p. 158; T. 16, p. 87; T. %. p. 2; T. 
28, p. 212; T. 32, p. 146. — Armengaud, IX. 150, XVIII. 247. — Bulletin 
de Mulhausen, 'T. 34. p. 155, 168. — Genie ind., T. 22, p. 268; T. 2. 
p. 250. — Jobard, Bulletin, T. 46, p. 73. 83. — Bolyt. Journ, Bd. 85, 
©. 248; Bd. 146, ©. 410; Br. 154, ©. 352; Bb. 155, ©. 363. — Ge— 
werbeblatt für Sachſen 1843, ©. 100. — Deutſche Gewerbezeitung 1850, ©. 
461. — Polyt. Centr. 1851, S. 2362; 1854, S. 1355; 1857, ©. 704, 1415; 
1859, ©. 431, 486; 1860, &. 1516; 1861, ©. 97; 1802, ©. 9, 1121, 1480; 
1863, ©. 775; 1364, ©. 38, 1041; 1865, ©. 510, 852. — Kunft- uud Ge 
werbeblatt 1847, ©. 414; 1859, ©. 40, 324. — Schmeiz. 3. 1859, S. 80. 
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Nah anderen Erfabrungen wäre die Anzabl Selfaftor-Spindeln, welche nebit 
Borbereitungsmafhinen durch 1 Pferdeftärfe getrieben werden fann, wenn Kettengarn 
Nr. 40 geiponnen wird, auf 175 zu reduziren, wobei die Pferdeſtärke ftündlich 50 
Schneller (1 Spindel täglich 4, wöcentlih 24 Schneller) fpinnen ſoll. Noch weiter 
gebt eine Angabe, wonach beim Spinnen von Kette Nr. 32 bis 34 oder Schuß Nr. 
42 bie 44 eine Selfaftor- Spindel täglih 56 bis 655 Garn (= 4'/, bie 5", Schneller) 
liefert. 

An einem Selfaktor mit 504 Spindeln auf Garn Nr. 16, bei 4000 Spindelum— 
läufen auf die Minute, betrug die mittlere Betriebsarbeit 1,92 Pferde, die Betriebs— 
arbeit beim Ausfahren 2,3 Pferde; ein Auszug von 1,652m Länge wurde in 16 Se— 
lunden fertig (wovon 3'/, auf das Einfahren kamen). 

Zwiſchen dem Selfaktor und der Hand-Mule ftebt der Halbfelfattor (Halb- 
felbftjpinner)'), welder jo eingerichtet ift, daß noch einige Verrichtungen ber 
Arbeiterhand verbleiben (namentlih da® Zurüddrehen der Spindeln vor dem Aufwin- 
den, das Senken des Auficlagdrabtes und zum Theil die Aufwindebewegung ber 
Spindeln). 

Die beim Vorſpinnen und Feinipinnen entftebenden Abgänge (döchet, waste) find 
größtentheil® nichts als Stüde von abgeriffenen Fäden, welde man in weiche Fäden, 
soft ends (vom Borjrinnen) und harte Fäden, hard ends (von den Feinſpinn-Maſchi— 
wen) unterjcheidet. Eine geringe Menge Baumwolle bängt fih an den Stredwalzen 
rund berum an; dieſe wird bei Reinigung der Walzen gejammelt und unter robe 
Baumwolle auf dem Deffner zugemengt. Die weichen Fäden verarbeitet man gewöhn- 
fd ebenfalld mit anderer Baumwolle; die barten Fäden aber 73 entweder ſtatt 
Lappen zum Putzen der Maſchinen gebraucht (wonach aber die mit Oel durchdrungenen 
Pusfüden aus den Maſchinenräumen entfernt und nicht in größerer Menge aufgebäuft 
werden, weil fie der Gefahr einer Selbftentzündung unterliegen, vergl. S. 1024); oder 
als Material zum Ausftopfen von Bettdeden verkauft; oder in einem Wolf (Reif 
wolf, Badenreißmafhbine)?) zerfajert, auf der Kratzmaſchine gefragt und zu 
geringen Garnforten mit verwendet. Harte wie weiche Fäden (erftere namentlich von 
grobem, ſchwach gedrebtem Gefpinnfte) können allenfall® auch mittelft einer Strede aus: 
einandergezogen, in ein Baudb verwandelt und als folches auf die Vorſpinnmaſchine 
gebradht werden. Die hierzu dienlihe Spinnabgang-Strede®) entbält ſechs Paar 
lange Stredwalzen, welde im Ganzen wie 1 zu 10 verziehen, unb welcden bas 
Material auf einem Tuch ohne Ende zugeführt wird; das darauf gebildete Band wird 
fodann, unter angemefjener Duplirung, noch durch drei ſolche Streden der Reihe nad 
bearbeitet. — Je nach feinem größern oder geringern Wertbe und der noch davon zu 
madenden Anwendung unterjcheidet man wohl die gefammten Abgänge der Baummwoll- 
Ipinnereien in guten Abgang (bon dechet, good waste) und ſchlechten Abgang 
(mauvais dechet) Der lettere beiteht aus den Abfällen in dem Wolfe und dem 
Deffner, in den Schlagmafchinen, in den Kratdedeln der Reißkrempeln, in den Pub- 
dedeln der Streden und aus dem zuiammengefegten Staube, welcher die in der Luft 


') Atlas I, Taf. 28. 
) Bolyt. Journ. Bd. 173, S. 406. — Polyt. Eentr. 1864, S. 163. 
’) Gemwerbeblatt für Sadien 1841, S. 59. 
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verfliegenden Fäſerchen (Kaporation) enthält; alles Uebrige wird zum guten Abgang 
gerechnet, 


6) Das Hafpeln, Sortiren um Berpaden der Garne. 


Die von den Spindeln der Mulemajhinen abgenommenen und auf andere 
(hölzerne) Spindeln gejtedten Kötzer, oder die angefüllten Spulen der Watermaſchinen, 
werden abgehaipelt (S. 842), um das Garn in Sträbne von bejtimmter Länge zu 
verwandeln. Des dazu gebräuchlichen Haſpels mit 20, 30 bis 50 Gängen iſt bereit® 
(©. 843) gedacht. Für die Länge und Gintheilung der Strähne, welche man ge 
wöhnlib Schneller, Nummern oder Zahlen (dcheveau, Echte, hank, number, 
skein) nennt, it überall — mit Ausnahme Frankreichs — das engliſche Syſtem an- 
genommen, wonach der Umfang des Hafpels 1'/, Yards (54 engl. Zoll = 1,3716" 
beträgt, der Schneller 7 Gebinde (Echevette, lea, Ley, rap, cut), das Gebinde 80 Fäden 
(tours, fils, threads, turns, boats) enthält. Die Yänge des Garnfadens in einem 
a 5 * = 2520 engl. Fuß oder 840 Yards (708), 
mit denjenigen Heinen Schwankungen, welche bierbei unvermeidlich ſind. In Eng⸗ 
land rechnet man zuweilen nach Spindeln, und verſteht dann unter einer Spindel 
(spyndie, spindle) 18 Schneller, alfo eine Länge von 15120 Yards = 13824". — 
In Frankreich iſt der Umfang des Hafpel = 1?/, Meter; das Gebinde enthält 
70 Fäden oder 100 Meter, der Schneller 10 Gebinde oder 1000 Meter. 

Das Sortiren des Baummollgarns (Twiſt, twist) bezieht fih: a) Auf die 
Beitimmung defjelben zu Kette oder Einſchuß, wonah man K —— Kett— 
garn, (chaine, warp, auch wohl teist in engerem Sinne genannt) und Schuß— 
garn (trame, weft, woof, filling) untericheidet. Yebtered wird aus geringerer Baum: 
wolle gejponnen und ſchwächer gedreht als erjteres. — b) Auf die Art von Spin: 
maſchinen, mittelft welcher es erzeugt wurde: Watergarn, Watertmwiit (water 
twist), ftetS aus etwas langer Baumwolle und von verhältnißmäßig ſtarker Drehung, 
daber fajt ausſchließlich zur Kette dienend; und Mulegarn, Muletwiſt (mu 
twist), von allen Graden der Drehung, ſowohl Kette als Schuß. Sofern alles Schuf: 
garn auf Mulemajchinen und ein großer Theil des Kettengarns auf Watermaſchinen 
geiponnen wird, verwechſelt man öfters mißbräuchlid die Benennungen und nimmt 
Watergarn überhaupt gleichbedeutend mit Ketten, Mulegarn gleichbedeuten? 
mit Schuß-Garn. Unter dem Namen Medio, Medio-Twiſt oder Halblet!: 
garn, aub kleine Kette (medio twist, mock-water) wird ftart gebrehtes Mule: 
garn veritanden, deſſen man ſich zu Kette, vorzüglich feinerer Stoffe, bedient. — 
e) Auf die Güte der Baumwolle, woraus das Garn gejponnen ift (Prima, Se 
tunda u. ſ. w, j. ©. 1024). Oft werden in diefer Beziehung viele Unterabtheilungen 
gemadt als: beite Prima, gute Prima, kleine Brima, ertrabeite Se: 
funda, reell gute Setunda, gute Setunda, Sekunda. — d) Auf die 
Feinheit des Geſpinnſtfadens, welche durch Nummern ausgedrückt wird (Numeri: 
rung, titrage, guindage)!)., Die Nummern eines nad englifher Art (j. oben) ge 
bafpelten Garnes jpricht die Anzahl von Schnellern (Zahlen) aus, welche zujammen: 
genommen 1 engl. Pfund (= 45359 Milligramm — 0,907184 des deutſchen Pfundes) 
wiegen. Baummollgarn Nr. 60 5.8. iſt alfo ſolches wovon ein 2520 engl. Auf 
(768 7) langer Faden den boſten Theil eines engliſchen Pfundes (75,6 Gramm) 
wiegt. — In Frankreich (au in Belgien zum Theil) drüdt die Nummer (metrijdt 
Nummer, numero metrique) aus, wie viele Schneller (jeder von 1000 Meter 


Schneller beträgt aljo konſtant 


') Berliner Verhandlungen 1869, ©. 151. — Der Eivilingenieur 1875, ©. 71. 


Baumwoll-Spinnerei (Sortirung der Garne). 1077 


sadenlänge) auf ein halbes Kilogramm oder deutſches Pfund gehen. Cine englijche 
Garnnummer muß man dur 1,18 dividiren, um die der nämlidyen Feinheit ent: 
iprehende franzöfifhe Nummer zu finden. — Nah den Beſchlüſſen zweier in den 
Jahren 1873 und 1874 in Wien und Brüfjel abgehaltenen internationalen Con: 
grefje') fol für die Zukunft die Feinbeits:Nummer des Baummwoll: (wie auch des 
Schafwoll: und Leinengarnes) durd die Anzahl der Meter des Fadens ausgedrüdt 
werden, welche zur Erfüllung eines Grammes erforderlih find. — Ein Garn von 
2, 3,4... . mal jo hoher Nummer ijt in dem Sinne 2, 3, 4... . mal jo fein, 
daß es auf gleiher Länge "5, "as Hair.» . mal joviel Baumwolle enthält. 
Garne gröber als Wir. 6 oder 8 (engl.) werden — das grobe Docht- oder Licht: 
garın ausgenommen — felten gejponnen; das feinjte im Handel vortommende Garn 
it etwa Nr. 300, doch werden höhere Nummern al3 240 jebr wenig erzeugt und 
verarbeitet. 

Dochtgarn zu Küchenlampen u. dgl. bat man von Nr. "/,, 7, Yu, Y/o Pla 2 
und noch feiner bis Nr. 6 oder 8. Zu den Dochten der Zalglichte wird Nr. 8 bis 12 
Mulegarn, zu jenen der Wachs- und Stearinſäure-Lichte (worin der Docht 36 bis 90 
Fäden enthält) Nr. 20 bis 40, zu den gewebten hohlen Yampendodten (S. 887) Nr. 12 
bis 30 genommen — Strumpfgarne (zur Wirkerei) find Mulegeſpinnſt gewöhnlich 
ton Ar. 6 bis 36, aber auch 80 oder W. 

Als bejondere Kunftleiftungen find die im einzelnen Fällen erzeugten Garne von 
Ar. 500 bis TOO zu betrachten. (Der einfachen Baumwollfaſer entſpricht, nach einigen 
vorliegenden Beobadhtungen, bei ber feinften Sea-Island die Nr. 3637, bei ordinärer 
oftindisher die Jr. 2470). Ein engl. Pfund von Nr. 700 enthält eine Fadenlänge — 
1,,64,000 engl. Fuß = 537600 Dieter (334 engliihe oder 72 deutſche Meilen). Bon den 
Rummern über 20 fommen im Handel nur bie geraden vor, und alle ungeraden (3. 8. 21,23, 
3, 39, 57) bleiben aus, weil der Unterfchied zwifchen zwei im der natürlichen Zahlenreibe 
auf einander folgenden Nummern fo gering ift, Daß er (befouders in den höheren Nummern) 
nicht die unvermeiblichen kleinen Fehler im Sortiren überfteigt. Aus eben diefem Grunbe 
motirt man im febr feinen Garnen die Nummern nur von 5 zu 5, unb im ben 
allerfeinften von 10 zu 10. Dagegen werben bei Gefpinnften unter Nr. 20 öfters 
jegar halbe Nummern unterjhieden, alfo 3. B. 6, 6'/, 7, 7, 8, u. ſ. w. Der Er: 
fahrung nad kann ein beftimmtes Garı, auf dev Wage unterfucht, Abweichungen von 
mehreren Nummern zeigen, je nachdem die Luft troden oder feucht ift (3. B. Nr. 30, 
wenn es im eimem feuchten Zimmer aufbewahrt wurbe, und Nr. 33, wenn man es 
über dem Ofen getrodnet bat); die Sortirung kann daber ſchon aus diefem Grunde 
nie völlig genau fein. Eine ganz ſcharfe Beftimmung der Nummern ift übrigens auch 
nicht ſtreng nothwendig, weil ber Weber allenfalls mehrere einander nahe lienenbe 
Nummern, 3. B. Nr. 60 bis 64, gemengt verarbeiten faun, obne daß in dem daraus 
verfertigten Stoffe eine Ungleichheit bemerkt wird. Eine ſolche VBermengung geichiebt 
nun zwar micht abſichtlich oder wifjentlih, bleibt aber doch nicht aus, da in ben 
Spinnereien aus Nacyläffigkeit oder Drang der Notbwendigkeit oft Garne unter einer . 
Nummer zufammen verpadt werben, welche um 2 und in feinen Sorten wohl bis 10 
Nummern von einander verjchieden find. 

Um ſich von der Jeinheit3:Nummer der erzeugten Gefpinnfte in bejtimmte Kennt: 
niß zu ſetzen, jchlägt man verſchiedene Wege ein: a) Man wägt als Probe eine ge: 
wiſſe feſtgeſetzte Anzahl von Schnellern zujammengenommen, oder jucht mitteljt der 
Wage, wieviel Schneller auf irgend ein bejtimmtes Gewicht geben; und entnimmt 
in beiden Fällen nad) dem Rejultate ver Wägung die Nummer des Garnes aus einer 
ju diefem Zwecke berechneten Tabelle. b) Dan wägt auf einer genauen Wage einen 
einzelnen Schneller, und leitet aus feinem Gewichte die Nummer der Garnpartie 
ber, von welcher er genommen ift, wozu man ebenfalls eine vorausberechnete Tabelle 


') Amtliches Correſpoudenzblatt für die Einführnung eimer einheitlihen Garn» 
Nummerirung, Wien 1375, 1574, 1875. 
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bat (Garntafel, Bombykometer). c) Man bat für jede Garnnummer ein 
eigenes Gewichtsjtüd, welches dem Gewichte eines Schneller® von diefer Nummer 
gleih ift; dasjenige Gewichtitüd, welches auf einer gewöhnlichen guten Wage mit 
einem in die Schale gelegten Schneller im Gleichgewicht ift, giebt ohne Weiteres die 
Garn:Nummer an. d) Man bedient fid einer eigenen Garnwage, Garnjortir: 
wage, worauf ebenfalls ein einziger Schneller gewogen wird, und die wieder von 
zweierlei Art fein kann: entweder eine Heine Schnellwage (romaine), bei welcher das 
verſchiebbare konſtante Laufgewicht auf der Cintheilung des Ballens die Nummer 
nachweiſt; oder eine Zeigerwage (balance à &chantillonner, quadrant)'), wo beim 
Anhängen eines Schneller® an den einen Arm das konſtante Gewicht des andern 
Armes mehr oder weniger gehoben wird und die dadurd bewegte Zunge (der Zeiger) 
auf der Stale eines Gradbogens die Nummer anzeigt. 

Dasjenige Einfhußgarn, welches in ungehafpelten Kötzern (cops) verkauft wird 
(S. 863), muß, wenn man nicht probeweije einige Schneller hafpeln und wägen wil, 
aud in jenem Zuftande gewogen und nach ber Feinheit fortirt werden. Dazu iſt nöthig, 
daß man die Fabenlänge eines Kögers genau fenne, und daß alle Köger einerlei Faden 
länge entbalten. Um zu biefem Ziele zu gelangen, bringt man mit ben Stredwalzen 
der Spinnmaſchine einen Zählapparat in Verbindung, durch deſſen Wirkung nach einer 
feftgefetten Anzahl von Auszügen (500 bis 1000 und mehr) ein Hammer an eine Glode 
chlägt, damit der Spinner an das Herunternehmen ber Köger von ben Spindeln (Ab- 
nehmen, levde, doffing) erinnert wird, 

Um die gehajpelten Baummollgarne in den Handel zu bringen, madht man 
daraus Wadete von 5 oder 10 engl. Pfund, melde mittelit einer Padpreiie 
(Sarnprefje, Bündelprefje, presse à empaqueter, bundle press, bundling press) 
Iharf zufammengebrüdt und in diefem Zuftande mit Schnüren gebunden werben. 
Gewöhnlich findet man Mulegarn in Spfündigen, Water und Medio in lOpfündigen 
Bündeln verpadt. Die Padpreſſe ift entweder eine einfache Hebelpreffe, oder eine 
#niehebelprefje?), oder eine Schraubenprejje’), oder eine ſolche mit Zahnjtange, Ge 
trieb und Kurbel (presse à cric), oder endlich eine hydrauliſche Preſſe). In jedem 
Pad over Bündel (dundle) befinden fih — je nachdem es 5 oder 10 Pfund wiegt 
— entweder 5 oder 10mal foviel Schneller, ala die Nummer ausdrüdt; man 
pflegt aber je 5 oder 10 Schneller zufammenzulegen und in einen einzigen Sträbn 
(eine Dode, poupee) zufammenzudreben, fodaß die am Ende des Bades fichtbare 
Anzahl von Doden ohne Weiteres die Feinheit3:-Nummer nachweiſt. Feinere Garne, 
über Nr. 60, padt man jedoch faſt immer mit 20 Schnellern in einer Dode. 


7) Garn-Appretur, 


In einzelnen Fällen unterwirft man die Baummollgeipinnite gewiſſen Zuric: 
tungsarbeiten, wodurd fie verfchönert oder für bejtimmte Anwendungen geeigneter 
gemacht werden. Es gehört hierher: 

a) Das Dämpfen, welches dem Garne eine größere MWeichheit giebt, ibm die 
Neigung fih aufzudrehen benimmt, und darin bejteht, daß man es — oft ſchon vor 
dem Weifen, alfo in Köhern — in verfchlofjenen Käjten einige Zeit der Einwirkung 
von Waflerdampf ausfest. 





Bd. 36, ©. 5. 

2) Atlas I, Taf. 2. 

3) Berliner Gewerbeblatt, XI. 5. 

*) Bulletin de Mulhausen, XVI. 247. — Jobard, Bulletin, III. 127. — Bolpt. 
Journ. Bd. 88, ©. 330. — Kronauer, Maſchinen, I. Taf. 21. 
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b) Das Abftreifen der Knötchen und etwa anhängender Unreinigfeiten mittelit 
einer an der Weife angebrachten Vorrichtung (clearing apparatus), welhe im Wejent: 
lihen darin befteht, daß der Garnfaden beim Auflaufen auf den Hajpel dur einen 
entiprehend jeinen — nur den jchlihten Faden durchlaſſenden — Spalt zwifchen 
jwei Metallplättchen geht. 

ce) Das Sengen (grillage, singeing, gassing) ber feinen Garne zur Bobbinet: 
und Spigenfabrilation, theilweiſe auch jener zu den feinſten glatten Geweben und 
Strumpfwaren, welches in der Abſicht geſchieht, den feinen Flaum hervorſtehender 
Faäſerchen durch Wegbrennen zu entfernen. Zu dem Ende wird der Faden auf einer 
Garni engmajchine!) raſch durd eine kleine Gasflamme geleitet; er erlangt bier: 
mit mehr Glätte und Gleichheit, und wird in folge des Gewiönweriuftes feiner, d. h. 
ſteigt in der Nummer (z. B. aus Nr. 90 wird Nr. 95). 

d) Das Stärten, d. h. Tränten mit gelochter Stärke, welches dem Faden 
größere Glätte und Feftigteit giebt, indem es die Faſern defjelben mit einander ver: 
Hebt. Es ift diefe Behandlung auch benußt worden, um feinen Mülegeſpinnſten (von 
einer Feinheit, wie fie auf Water-Spinnmaſchinen nicht erreicht werben kann) den 
Charakter und die Verwendbarkeit von Watergarnen zu ertheilen. In diefer Abficht 
werden die Köber gedämpft und auf eine Water-Spinnmaſchine gebradt, wo die 
Fäden durch einen Stärtetrog gehen und mitteljt der Spindeln die erforderliche nad: 
träglihe Drehung empfangen?) Man hat fogar unternommen, das Stärken auf 
der (Water⸗) Spinn: oder Zwirnmafcdine jelbit, während des Spinnen oder Zwir: 
nens, ftattfinden zu laflen?). 

e) Das Lüjtriren (lustrage), welches zum Zmede hat, dem Garnfaden eine 
glatte Oberfläche, einen gewiſſen Glanz und öfters zugleich eine vermehrte Weichheit 
zu ertbeilen. Man bringt zu diefem Ende eine ſchwach lebende Flüffigkeit auf und 
unterwirft das Garn (meift in Strähnen, wohl aub in Form breiter Ketten) einer 
treibenden Behandlung durch Bürſten, rotirende hölzerne Schlagſchienen, glatte 
mit ringsum laufenden Furchen verjehene Stahlwalzen, die in einer der Bewegungs: 
rihtung des Fadens entgegengejesten Richtung jich dreben, und über welche diejer 
saden mit ftarler Spannung fortgeführt wird. Die erwähnte Flüffigkeit ift dünnes 
Stärtewafjer mit oder ohne Seife, auch Leinfamenabjud, ſchwache Gummiauflöfung ıc. 
Dft begnügt man fi, die feuchtgemachten Strähne ſtraff anzufpannen und unter 
der Spannung — mit oder ohne Bewegung — trodnen zu lajjen (Reden, cheviller), 
wodurd der Faden eine jhöne Rundung annimmt. Alle diefe Zurichtungen, wozu 
es mandherlei Majchinen gibt‘), finden weniger auf einfache als auf gezwirnte Garne 
Anwendung, welde zu Bändern, elajtifchen Geweben, gewirkten Handſchuhen zc. ver: 
arbeitet werden. Zu diejen lüftrirten Geipinnjten gehören namentlich die jogenannten 
(einfahen ſowohl als gezwirnten) Eifengarne, welde zum Nähen, in der Weberei 
ald Einſchuß für jeidene Ketten (um durd ihren eigenen Glanz das Anfehen ver 
balbfeivenen Stoffe zu heben) Verwendung finden. 


)Hartmanı, — des — -Manufalturwejens, S. 394. — Polyt. 
Journ., Bd. 63, ©. 360; Bd. 136, ©. 441; Bd. 153, ©. 21. — Brevets, 
XXV. 73. — Kitas I, Taf. 29. 

*) Bolyt. Centr. 1857, ©. 663. — Polyt. Journ, Bd. 144, ©. ARl. 

s) Bolyt. Eentr. 1859, ©. 316. — Polyt. Journ. Bd. 152, ©. 173. 

*) Bolyt. Journ., Bd. 122, ©. 417; Bd. 123, ©. 4328; Bd. 137; ©. 346; Bb. 1585, 
©. 55; Bb. 161, S. MW. — Brevets 1844, v. 68; VOL. 101; VII. 139; 
IX. 71; XIV. 53. — Berliner Berhandlungen, XXXV. (1856), E S. 72. — Polvt. 
Centr. 1853, S. 591; 1855, ©. 1166; 1858, ©. 393; 1860, 8 1662; 1861, 
S. 188. — Deutſche Gewerbegeitung 1858, ©. 215. — Atlas 1, Taf. 29. 
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8) Allgemeine die Baummwollfpinnerei betreffende Bemerkungen. 


A) Ein Umftand von größter Wichtigkeit ift die möglicjt genaue Voraus: 
beftimmung der Feinheit, welde das von der Feinſpinnmaſchine gelieferte Garn 
befigen foll. Sofern aus einerlei Vorgeſpinnſt gröberes oder feineres Garn erzeugt 
werden kann, indem man die verhältnikmäßigen Gejchwindigleiten der Stredwalgen 
abändert, aljo eine geringere oder größere Stredung des Vorgeſpinnſtes bewirkt, it 
zwar innerhalb gewifjer Grenzen jchon dur die Feinſpinnmaſchine allein die Mög 
lichteit gegeben, ein Garn von vorgefchriebener Feinbeit (titre, size, grisf) zu produ: 
ziren ; allein diejes Mittel genügt nicht für fehr große Unterſchiede in der Feinbeit des 
Garnes. Man muß, um foldhe zu erreichen, weiter zurüdgeben und ſchon die Fein: 
beit des Vorgefpinnftes entſprechend abändern; ja es ijt durchaus nöthig, auf allen 
Stufen der Verarbeitung das Verhältniß zwijchen dem Gewichte der Baummolle und 
der Länge, auf die fie ausgedehnt ift, zu kennen und diejes Verhältniß nad Bedarı 
zu modifiziren. Es würde nämlich ein großer Febler fein, die Stredung bauptiät: 
lih in einer einzigen Operation oder nur in zwei Operationen ftattfinden zu lafien, 
weil fie dann leicht größer ausfallen könnte, als die Baummolle fie gut vertragen 
fann. Vielmehr muß die Stredung angemejjen auf die verfchiedenen Operationen 
veriheilt werden. Ein Beijpiel wird dies deutlich machen. Die Watte oder dus 
Vließ komme von der zweiten Schlagmafcine (Wattenmafchine, ©. 1036) im jolder 
Dide, daß 30 Fuß (engl.) 5 Pfd. (engl.) wiegen, aljo 6 Fuß auf 1 Bid. geben; und 
man wolle Garn Nr. 60 fjpinnen, wovon aljo ein Pfund 60. 2520 = 151200 uk 
Fadenlänge enthält. Unter diefen VBorausfegungen muß die Watte durch alle mit 
ihr vorgenommenen Bearbeitungen auf das 25200jadhe ihrer Yänge ausgedehnt 
werden; denn es iſt 15 pe — 25200. Man wird dann etwa a) die Geſchwin⸗ 
digteiten der Kragmafchinen jo anordnen können, daß das von der Feinkrage gelie 
ferte Band bei 960 Fuß Länge 1 Pfund wiegt (Zeinheits-Nummer N = nahe 


2520 
« . ® * — 96 
— ‚ aljo die Kragen eine 160fache Streckung n — 160) bewirken; b) auf 
8 6 
der Etrede das Band dur vier Köpfe geben laflen, dabei dreimal jechsjadh, einmal 
fünffach dupliren, und jedesmal auf das Sechsfache jtreden, wodurd eine Gejammt: 
6 6 6 6 _ 12% 
jtredung auf das 1,2fache entſteht (+ 76.577000 7 — 2) und 1 
* des geſtreckten Bandes %60.12=1152 Fuß in der Länge mißt, was nabe 
Nr. '/; (genauer 0,46) ift; e) die Etredung beim erften Vorfpinnen (4. B. auf der 
Grobjpindelbant) — dem Vierfachen machen, wodurd) das — Vorgeſpinnſt in 1Pfd. 
1152.4 oder 4608 Fuß lang wird, alſo der Nr. — Id. i. nahe 1*/, entſpricht; 
d) beim zweiten Vorſpinnen (auf der Yeinjpindelbant) eine Stredung = 3* ein: 
treten lafjen, jodaß 1 Pfd. des feinen Vorgeſpinnſtes 4608 . 3°, = 17280 Fuß mißt, 
mithin die Nr. 6°/, zeigt. Aus dieſem Vorgefpinnfte von Nr. 6%, foll num e) auf 
der Feinfpinnmajchine Garn Nr. 60 entitehen ; man wird deshalb eine Stredung = 
60 51200 . a | 
66; oder an — 8°, anwenden müſſen. Die gefammte Stredung, von der 
7 
Watte bis zum vollendeten Garne, ift demnach, wie gefordert: 160.1,2.4.3°/,.8°, 
— 25200. Hierzu muß jedoch bemertt werden: 1) Daß die für den gegenmwär 
tigen Fall angenommene Bertheilung der Stredung auf die einzelnen Operationen 
nur ein -Beifpiel, aber feine bindende Regel iſt. Um in diefer Beziehung nur bei ver 
Feinſpinnmaſchine jtehen zu bleiben, jo giebt die folgende Tabelle an, wie jehr ver: 
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Ihiedene Garn: Nummern aus einerlei Norgefpinnit durch verſchiedene Grade von 
Ötredung gefponnen werden: 


Garn von Wr. aus Vorgeſpinnſt von Nr. durch Stredungen von 
4 bis 24 — 1 bis 2, — 4 bis 10 
14 „ 32 — 23 — 5.41 
20 „ 48 — 3 „4 — 6 ,12 
30, % — 4 „5 = 7.2 
40 „180 — 5 .9 — 8,20 
72 „180 = 9 „1 — 8 „1 
108 „210 — 12 „14 — 9,1 


140 „228 — 14 „18 — 10 „ 16 

2) Daß die auf obige Art vorausberechnete Feinheit des Garnes merklich von der, 
welhe das fertige Geſpinnſt wirklich erhält, abweichen muß, weil die Baumwolle bei 
jeder neuen Operation einen gewiſſen Abfall (Gewichtverluft) erleidet, wodurd die 
seinbeit entprechend höher ausfällt, ala die Nechnung ergiebt. 3) Daß daher bei der 
Rechnung auf den Abfall ſchätzungsweiſe Rüdficht genommen, und durch Nachwägen 
(bejonders des Vorgefpinnftes) das Refultat kontrolirt, dann die fernere Stredung 
angemeflen regulirt werden muß. 4) Daß jelbit beim Feinfpinnen die Rechnung 
nicht ganz zuverläfftg ift, daher das probeweife Abwägen des Garnes auf der Sortir- 
mage (S. 1078) nicht entbehrt werden kann, wobei fi) gewöhnlich Abweichungen 
von 2 big 4 und mehr Nummern ergeben. Der Grund hiervon liegt hauptſächlich 
darin, daß bald mehr bald weniger Baummwollfafern an den Stredwalzen hängen 
bleiben, und dab die Riffelmalzen des Stredwerfes nicht matbematifh genau von 
einerlei Durchmefler fein können, woraus von ſelbſt folgt, daß die dideren eine etwas 
größere Fadenlänge abgeben als die dünneren, da die Malzen einer jeden Reihe 
mit glei großer Winkelgeſchwindigleit bewegt werben. 

Alle vorftebenden, die Vorausberechnung ber Feinheit betreffenden Umſtände find 
etwas ausführlich angegeben worben, weil fie nicht minder bei der Mafchinenfpinnerei 
des Klachjes und der Wolle ihre Anwendung finden, und man fie bier ein» für allemal 
erledigen wollte, 

An einem fernern, ſehr ins Einzelne ausgeführten Beispiele foll nun noch gezeigt 
werben, welche Modifikationen ſchrittweiſe die Fängenerftredung der Baumwoll-Maſſe er- 
fährt, bis fie in den Zuftand des fertigen Geſpinnſtes eintritt. 


Fänge 
Teinbeite- im ] engl. Pfb. 
Nr. engl. Fuß 
a) Auf das Zuführtuch der Wattenmafchine feien °/, Pfb. 
Baumwolle in 3 Fuß Fänge vorgelegt, d. b. 1 Pfb. 
auf 4 Fuß, entfprechend ber Feinbeits-Nummer 2500 
NE. 0060 — 4 
b) Der von der Wattenmaſchine dargeſtellte Widel . . 0,0038 = 9,6 
e) Band der Borfrae . . 2 2 2 2 460719 — 480 
d) Watte von ber Kanal: oder Duplir-Mafchine, aus 26 
ber Bortrapen-Bänber gebildet =... 00 — 18,46 
e) Band von ber Feinrate » 2 2 2 2 07292 — 738 
) Watte von der Duplir-Mafchine, aus 13 ſolchen Bän— 
bern gebildet als Vorlage fr die 1. Strede, Sr = (0,0225 — 56,7 
g) Band von der 1. Strede (vorftehende Watte aufs Acht⸗ 
fache geftredt oder verzogen), 0,025.8= . . 0,18 — 454 


h) Widel von der Duplir-Mafhine (6 der vorftebenben 
Bänder bereinigt) .... 2. „nr RR 8 re 0,03 — 75,6 
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Lange 
Feinheits⸗ im 1 engl. Pſd. 

Nr. engl. Fuß 

i) Band von ber 2. Strede (Berzug=7) . . O1 — 529 

k) Widel von ber Duplirv-Mafchine (Gfaches Band) . « 0,035 — 88 

I) Band von ber 3. Strecke (Berzug=b) . . . - 0,21 — 529 
m) Widel von ber Duplir-Maſchine (bfaches Band, welches 
auf der Duplir-Majchine zur 1?/,fachen Fänge geftredt 

wurde), ET 222. 006s83 — 147 
n) Band von der 4. Strecke ak ER auf das Sie- 

benfache geftredt), 2 ei ee ee AOL — 514 

0) Vorgeſpinnſt von der Grobſpindelbank (Berzug —5,8) 1,1837 — 298 
p) Vorgeſpinnſt —* — Feinſpindelbank (2fach — 

Verzug = 6), 1,183.3 — j 3,00 — 8946 

q) Garn von ber Se (Berzug — 10) } 35,5 — 89460 


Der bier vorgezeichnete Gang ift für Die Fabrikation von Sarnen Nr. 30 bie 40 
angemefjen und fann bis zur Feinfpinnmafchine herab völlig ungeänbert bleiben, ſofern 
nur Gefpinnfte innerhalb jener Feinbeitsgrenzen erzeugt werben follen, die man nad Er- 
forberniß durch alleinige Modififation des Verzuges beim Feinipinnen zu Stande bringt. 
Bermöge des Abganges an Baumwolle werben nämlich auf allen Stufen der Berarkei- 
tung die Probufte etwas feiner ausfallen, als die Rechnung ergiebt; und das Vorge— 
jpinnft der Feinſpindelbank wird ftatt Nr. 3,35 3. B. Nr. 4 werben. Dies vorausge— 
fett, fommt entſprechend Garn Nr. 40 ftatt 35"/,. Wollte man aber Nr. 36 fpinnen, 
fo hätte man nur den Berzug auf der Feinſpinnmaſchine jo abzuändern, daß er 
(ftatt 10) würde, U. ſ. f. 

B) Ueber Mafdinen- Sortimente und Delonomie der Baummollipin- 
nereien'). — Die verbäftnigmäßige Anzabl der verfchiedenen Maſchinen in einer Spin- 
nerei muß begreiflicher Weiſe eine ſolche fein, daß fie alle ununterbrochen beſchäftigt find 
und eine jebe, bei einer der Bejchaffenbeit der Baummolle und ber Feinbeit bes Ge 
ſpinnſtes angemeſſenen Gefchwindigteit, vollftändig das Material aufarbeitet, welches bie 
vorhergehenden Maſchinen liefern. Dies ift aber auch Alles, was man allgemein Gil: 
tiges in dieſer Hinficht jagen kann; denn die Feinbeit ber produgirten Garne, die nad 
Gewohnheit verichiedene Arbeite- Metbobe der Fabriten und die ungleiche Konſtrultion 
und Geſchwindigleit, ſowie die ungleiche Güte der Maſchinen modifiziren das Sorti— 
ment in ber That jo mannigfaltig, daß eine eigentliche Regel ſich nicht aufftellen läßt. 
Etwas genauere Begriffe ne. werben folgende theils ältere, theil® neuere Beifpiele geben: 

1) 1 Wolf oder Willon ; l Putz-⸗Maſchine (scutehing machine); ] Watten⸗Maſchine 
(spreading machine), 0,6” breit; 16 Vorkratzen und 16 Feintratzen 0,6 ® Breit, 
nebjt zwei Maſchinen zum Schleifen der Kragdedel und zwei Majchinen zum Schleifen der 

Kragtrommeln; 2 Streden, jebe zu 6 Köpfen; 6 Spinbelbänfe zu einmaligem Vorſpiu— 
nen, jede mit 48 Spindeln, zufammen 288 Spindeln (oder ftatt derfelben 2 Röhren— 
Maihinen, zufammen mit 48 Röhren oder 2 Eklipe-Maſchinen, jede mit 12 Spulen); 
8 Mule-Mafchinen zu 300 Spindeln, zufammen 2400 Spindeln ; 12 Water-Majchinen 
zu 176, zujammen 2112 Spindeln. Zur Bewequng eine Dampf-Maſchine von 16 
Pferdeſtärlen. Produktion wöchentlich: 1500: Watergarn Nr. 16, und 1400 xs Mule- 
arn Nr. 18. 

e 2) 1 konifher Willow; 1 Putz-Maſchine mit einem Schläger; 1 Watten-Mofdhint 
mit zwei Schlägern ; 66 Krab- Maſchinen von 1m Breite; 7 Streden, jede mit drei 
Köpfen und in jedem Kopfe vier Malzenpaare; 7 Grobfpinbelbänte von 60 Spinbeln, 
zufammen 420 Spindeln; 14 Feinſpindelbänke von 100 Spindeln, zufammen 140 
Spindeln; 36 Water-Spinn-Mafhinen von 208, und 20 Mule-Selfattore von 500, iu 
fammen 7488 Water- und 10000 Mule-Spindeln (überhaupt 17488 Feinipinbeln). 


') Dipofitionsplan einer Baumwollſpinnerei: Atlas I, Taf. 30, 3l. — Hiitte 1804, 
Taf. 5 a—c, 2 
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Wöchentliche Probultion von Garn Nr. 12 (21), Pfund oder 30 Schneller pr. Spindel 
in 78 Arbeitsftundben) 21860 *6. 

3) 1 Wolf oder Willow; 6 Pug-Mafhinen mit 2 Schlägern; 6 Watten-Mafchinen 
mit einem Schläger; 72 Krag-Mafchinen von 1] M Breite; zwei Scleif-Majchinen FH 
den Kragen; 12 Streden mit brei Köpfen und in jedem Kopfe vier Walzenpaare; 12 
Grobſpindelbänke von 48, zufammen 576 Spindeln; 24 Feinfpinbelbänfe von 96, zu- 
jammen 2304 Spindeln; 52 Water-Spinn-Mafchinen von 192, und 38 Hand⸗Mule— 
Mafhinen von 460, zufammen 9984 Water» und 17480 Muleſpindeln (überhaupt 27464 
Feinſpindeln). Zäglihe Produktion, an Gefpinnft Nr. 12 bis 16, 1664 %* MWater- 
und 1790 xs Mulegarn (zufammen 34548, oder wöchentlich 20724“). Die vorge- 
nannten Maſchinen — ohne Dampf-Mafchine, Transmiffionszeug und Gebäude — find 
veranlagt (i. J. 1848) zufammen auf 18673 Pfd. Sterling. Das Arbeiterperjonal 
diefer Spinnerei ift, nach engliihen Berbältniffen, zu 204 Köpfen (114 Männer, 56 
Mädchen, 34 Knaben) angenommen. 

4) 1 Schlag-Mafchine, welche zugleih Watten-Mafchine ift; 4 Krag-Mafhinen von 
1” Breite; 1 Strede mit zweimal drei Köpfen; 1 Grobſpindelbank von 32 Spindeln; 
2 Feinfpindeldänte von 64, zufammen 128 Spindeln; 2 Mule-Selfaltor® von 396, 
zujammen 792 Spindeln. Zur Bewegung: 4 bis 5 Pferbeftärfen einer Dampf-Mafchine. 
Arbeiterperfonal: 10 ober 11 Köpfe, nebft 1 Auffeber. Wöchentliche Produktion: Schuß- 
garn 800 x« Mr. 14, oder 435 Ks Nr. 24, oder 285 ke Mr, 36. 

9) 1 einflügelige Schlag: Mafhine (Watten-Mafchine) IM breit; 9 Vorkratzen, 
1 breit; 1 Kanal-Maſchine zu 9 Vorkratzenbändern; 1 Duplir-Mafchine zur Ber: 
einigung von 12 Kanalwideln ober 108 Vorkratzenbändern; 9 Feinkratzen mit Preß- 
töpfen; 3 Streden, jede mit 4 Köpfen und in jedem Kopfe 4 Walgenpaare; 1 Grob- 
flyer mit 60 Spindeln; 1 Mittelfiver mit 90 Spindeln; 2 Feinflver zu 120, im Ganzen 
240 Spindeln; 3 Doppelfeinflyer von 150, zufammen 450 Spindeln; 8 Mule⸗Maſchinen 
von 400, zufammen 3200 Spindeln. Spinnt Nr. 15 bis 30. 

. 6) 1 DOeffner; 1 Watten-Mafhine mit 2 Schlägern, 10 breit; 1 Watten-Mafchine 
mit ] Schläger, 1 breit; 1 Kratzenſchleif-Maſchine; 21 Krag-Majchinen, im Bejchlage 
1” breit; 3 Streden zu 3 Köpfen mit je 4 Reiben Walzen, jeder Kopf 5 Bänder ab- 
liefernd; 3 Grob-Prefflyer von 60, zufammen 180 Spindeln; 3 Mittel-Preßflyer zu 94, 
zufammen 282 Spindeln; 9 Fein-Prefflver zu 120, zufammen 1080 Spindeln; 30 
Bater-Mafchinen von 256, zufammen 7680 Spindeln; 4 Mule-Selfaltors von 628, zu- 
ſammen 2512 Spindeln; 16 doppelte Hafpel zu 40 Gängen. Dazu, für Anfertigung 
gelhlichteter Ketten (5. 862): 1 Kettenipul-Majchine mit 240 Spindeln; 1 Kettenjcher- 
Mafhine; 1 Schlicht-Mafchine. Preis (in England) der Spinnerei-Mafchinen insge— 
fammt 7253 Pfo. Sterl., der Maſchinen zur Kettenfabrilation 216 Pfd. St. Hierzu 
Berpadung und Nebenkoften 766 Pfb. St. Gefammt-Summe 8235 Pfd. St., wofür 
in Deutihland (wegen Transport, Berfiherung und Aufftellung) 197640 Mark gered- 
net wurden. Ferner: Turbinen 80 bis 90 Pferbeftärfen 127000 Mark, Triebwerk, Heiz- 
röhren, Riemen, zc. 25000 Mark, Gasanlage 7500 Markt, Gebäude und Grunbftüd 
36000 Mark, Unvorbergefebenes und Zinfenverluft 26760 Mark, Total des Anlagelapi- 
tals 309900 Mark. — Produktion: wöchentlich von 7680 Waterjpindeln zu 27 Schneller 
4320% Garn Ar. 24; von 2512 Mulefpindeln zu 27 Schneller 1695 «« Garn Nr. 20. 
(Anihlag aus dem Jahre 1865.) 

7) 1 zweiflügelige Schlag-Maichine (Watten-Mafchine), 1” breit; 8 Vorfragen, 
1” breit; 1 Kanal-Maſchine für 8 Borkragenbänder; 1 Duplir-Mafchine zur Vereini— 
gung von 7 Kanalwideln oder 56 Vorkratzenbändern; 8 Feinkratzen, 1 breit; 1 Kanal: 
Maſchine für 8 Feinfragenbänder; 3 Streden, jede mit 6 Köpfen und in jebem Kopfe 
> Zylinbderpaare; 1 Grobflyer mit 48 Spindeln; 2 Mittelfliyer von 60, zufammen 120 
Spindeln; 3 Feinflyer von 80, zufammen 240 Spindeln; 10 Mule-Maſchinen von 300, 
zufammen 3000 Spindeln. Spinnt Nr. 30 bis 40. 

8) 2 Wölfe oder Willows; 3 Putz-Maſchinen, welche zugleich Watten-Mafchinen 
find, jede mit zwei Schlägern; 3 dergleichen mit einem Schläger; 80 Krag-Mafchinen 
bon ]® Breite im Beſchlag; Trommel 1 Durchmeſſer; 3 Kratzenſchleif-Maſchinen; 
8 Streden zu drei Köpfen von je vier Reiben Walzen, jeder Kopf auf vier Bänder; 8 
Vorſpindelbänke zu 48 Spindeln, zufjammen 384 Spindeln; 16 Grobfpinbelbänfe zur 66, 
jujammen 1056 Spindeln; 24 Feinjpindbelbänte zu 104, zufammen 2496 Spindeln; 
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32 Selfaltor-Diules von 480, zujanmen 15360 Spindeln, fir Kettengarn; 24 dergleichen 
von 588, zufammen 14112 Spindeln, für Schußgarn; überhaupt alfo 56 Feinſpinn— 
Majhinen mit 29472 Spindeln. Wöchentliches Erzeuguiß 10000 k# Garn Nr. 30 
bis 40. Die genannten Mafchinen (obne Zurechnung der Dampf-Mafchine, des Trans. 
miffionszeuges und des Gebäudes) find i. 3. 1853 veranſchlagt — an Ort und Stelle 
in England, ausfchließlih Berpadung und Transport nah dem Einjhiffungshafen — 
u 20128 Bd. Sterl. 

9), Sortiment einer Spinnerei, welde Nr. 6 bis 40 fpinnt. a) Nr. 30 bis 40: 
50 Krempeln, 19 breit; 5 Stred-Mafchinen, jede mit 3 vierfahen Köpfen; 4 Bor: 
ipindelbänfe zu 72 — 288 Spindeln; 6 Grobſpindelbänke zu 88 = 528 Spindeln ; 
5 Reinfpindelbänte zu 136 = 1058 Spindeln ; 15 Mule— er zu Kette, jede 576, 
zufammen 10368 Spindeln; 14 Mules zu Schuß, jede 668, zufammen 9352 Spindeln; 
im Ganzen 19720 Selfaltor-Mule-Spindeln. — b) Nr. 24 bis 30: 15 Krempeln; 
3 Streck-Maſchinen mit 3 dreifachen Köpfen; 2 Grobipindelbänfe zu 72 = 144 Spin— 
deln; 4 Feinfpindelbänfe zu 136 = 544 Spindeln; 6 Mules für Kette, zu 576 = 4b, 
und 4 Mules fir Schuß, zu 668 = 2672, zufammen 6128 Spindeln. — c) Wr. 12 
bis 24: 49 Kratz-Maſchinen; 7 Stred-Mafchinen wie unter a; 4 Grobfpindelbänte zu 
172 = 288 Spindeln; 8 Feinipinbelbänte zu 136 = 1088 Spindeln; 12 Mules für 
Kette zu 576 = 6912, und 10 Mules für Schuß zu 668 — 6680, zuſammen 13592 
Spindeln. — d) Nr. 6 bis 12: 21 Krempeln; 3 Streck-Maſchinen wie unter a; 2 
Grobſpindelbänke zu 72 = 144 Spindeln; 3 Feinfpindelbänte zu 136 = 408 Spindeln; 
6 Mules zu 636 = 3816 Spindeln. — e) Nr. 20 Watergarn; 15 Krempeln; 3 Streden 
wie umter b; 2 Grobfpindelbänfe zu 60 = 120 Spindeln; 3 Feinjpindelbänfe zu 
104 = 312 Spindeln; 18 Water-Majchinen zu 284 - 5112 Spindeln. — Es pre 
duziren dieſe fünf Abtheilungen wöcentlih (in 751/, Arbeitsftunden): a) 19720 Mule— 
Zpindeln zu 24 Schneller oder 333 8 von der Durchſchnitts- Nr. 36 = 6573 kr; b) 
6128 M. Sp. zu 5008 Nr. 24 bis 30 - 3064*6; c) 13592 M. Sp. zu 7508 Wr. 
12 bie 24 — 10194 4; d) 38316 M. Sp. zu 1,5% Nr. 6 bis 12 = 57248; e) 5112 
Water-Spindeln zu 625€ Nr. 20 (oder 25 Schneller) = 3195 *s. Diefer Anichlag 
ift zu Manchefter i. 3. 1853 aufgeftellt.: 

10: 1 Whipper oder Willow; 4 Watten-Mafchinen, jede mit 2 Sclägern und 
750 MM Hreit. Ferner a) zu Kettengarn: 20 Vorkratzen und 20 Feinkragen, 12” 
breit, mit feften Kratzdeckeln; 3 Stredwerfe, jedes von 3 Köpfen; 3 Grobflver zu 
60 -: 180 Spindeln; 4 Mittelflver zu 96 384 Spindeln; 8 Feiuflver zu 104 = 832 
Spindeln; 28 Selfaftor-Mules zu 525 » 14784 Spindeln. — b) Zu Schußgarn: 21 
Krempeln zu einmaligem Kragen, 1,2” breit, mit Walzen ftatt der Dedel; 3 Stred— 
werfe, 3 Grobflyer, 4 Mittelflver und 8 Feinflver, ſämmtlich wie unter a; 29 Self— 
aftor » Diules zu 528 15312 Spindeln. — Produltion wöchentlich (in 76 Arbeit 
ftunden) von a: 4500 Ks Kettengarn Nr. 365 von b: 4500 %s Schußgarn Nr. 40. 
Veranſchlagt in Sadjen — 

11) 1 Wolf (Willow); 1 Putz-Maſchine; 1 Watten-Maſchine von 900 MM Breite; 
28 Vorkratzen und 28 Feinfraßen,, 0,9 Breit; 4 Lapping- (Duplir-) Mafchinen, 
4 Ztreden, jede mit 3 Köpfen; 4 Grobjpindelbänte von 36, zufammen 144 Spinkeln; 
b Feinjpindelbänte von 72, zufammen 432 Spindeln; 24 Mule-Mafhinen von 408, 
zufammen 9792 Spindeln; 24 SHafpel; 1 Badpreffe. Dampf-Maihinen von 20 
Bferdejtärten Wöchentliche Produktion: 2250 «8 Garn von Nr. 40. 

12) 2 Putz-Maſchinen; 4 Watten-Mafhinen, 900 mm Breit; 72 Vorkratzen und 
ı2 Feinkragen, von INH mM Breite; 10 Streden, jede mit 4 Köpfen; 10 Grobſpindel— 
binfe von 48, zufammen 480 Spindeln; 14 Feinfpindelbänfe von 96, zufammen 1344 
Spindeln; 64 Mule-Maichinen von 360, zufammen 23040 Spindeln. Dampf-Majcine 
von 50 Pierbejtärten. Fabrilgebäude 44 M fang, 11 breit, 6 Stodwerfe hoch, nebſt 
zwei Flügeln, wovon der eine die Dampf: Mafchine, der andere die Mafchinenwerkftätte, 
die Magazine zc. entlält. Wöchentiihe Produktion: 5500 k« Garn von Nr. 30 bis 60) 
(durchſchnittlich Nr. 40). 

13) 1 Putzmaſchine; 1 Watten- Maſchine, IM breit; 12 Kraß-Mafchinen (zu ein: 
maligem Kragen), 1 M breit; 4 Streden von 4 oder 5 Köpfen; 6 Grobfpindelbänte 
von 25, zufammen 168 Spindeln; 12 Feinfpindelbänfe von 36, zuſammen 432 Spin 
deln; 60 Water-Majchinen von 120, zufammen 7200 Spindeln. Dampf-Majchine von 
36 bis 40 Pferbeftärten. Wöchentlihe Produktion: 1800 «8 Kettengarn Nr. 40. 
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14) 1 Zaneler (Willow) ; 2 Putz-Maſchinen; 2 Watten-Mafchinen ; 28 Borkraten 
HOTM hreit; 28 Keintragen, ebenfo; 4 Streden oder breite Stredföpfe nebſt Dup- 
lir- (Kanal-) Mafchine zum Kettengarn; 3 jolde Streden nebft Duplir-Mafchine zum 
Schußgarn; 2 Grobjpindelbänfe von 60, zufammen 120 Spindeln; 2 Feinſpindelbänke 
von M, zufammen 180 Spindeln zur Kette; 3 dergleichen von 72, zufammen 216 Spin- 
Kin zum Schuß; 24 Mule-Maichinen von 300, zufammen 7200 Spindeln (davon 3300 
zu Kette und 3900 ke zu Schuß). MWöchentliches Erzeugniß 990 «s Kettengarn Nr. 34 
8 36, und 990 xs Schußgarn Nr. 42 bis 46. 


15) 1 Putz-Maſchine: 1 Watt-Mafchine von 450 MM Breite; 6 Borkragen und 
h feintragen von 450 mm Breite; 1 Strede mit 4 Köpfen; 1 Laternenbant mit 30 
Yaternen (ober, ftatt beven, J Grobjpindelbant mit 16 Spindeln); 1 Boripinn-Mule mit 
136 Spindeln (oder eine Feinſpindelbank mit 72 Spindeln) ; 12 Fein-Mule Maſchinen 
von 324, zufammen 3888 Spindeln. Dampf-Mafhhine von 10 Pferdeſtärken. Wöchent- 
lihe Produktion: 325% Schnfgarn Nr. 90. 

16) 1 Putz-Maſchine: 1 Watten-Mafchine, IOO MM breit; 32 Kratz-Maſchinen (zu 
einmaligen Kragen), 900 MM hreit; 4 Streden, jede von 4 Köpfen; 4 Grobjpindelbänfe 
von 30, zufammen 120 Spindeln; 16 Feinipindelbänfe von 48, zulammen 768 Spin- 
deln; 8 Mule-Mafhinen von 360, zufammen 17280 Spindeln. Dampfmaſchine von 
&) Perdeftärten. Wöchentlihe Produktion 1400 %8 Kettengarn Nr. 80, ober ebenfo- 
viel Schußgarn Nr. 100. 

17) 1 Putz-Maſchine; 1 Watten-Majchine von 600 MM Breite, 40 Vorfragen und 
48 Feinfragen, 600 mM preit; 16 Streden, jede zu 5 Köpfen; 8 Laternenbäufe, jede mit 
bi Paternen (oder 3 Grobipindelbänke, jede von. 80 Spindeln); 8 Borfpinn-Mules von 
180, zufammen 1440 Spindeln; 73 Fein-Mule-Majbinen von 360, zulanımen 25920 
Zrindeln. Dampf-Mafchine von 60 Pferdeftärten. Wöchentliche Produktion: 1100 *« 
Kettengarn Nr. 120. 

18) 6 Borkragen und 6 Feinfragen von 450 IM Breite; 2 Streden zu 6 und 8 
Rpfen; 1 Laterneubank mit 30 Laternen (oder 1 Grobſpindelbank von 16 Spindeln); 
| Berfpiun-Mule zu 180 Spindeln; 16 Fein-Mule-Maſchinen von 360, zufammen 5760 
Spindeln. Dampf-Maſchine von 12 bis 15 Pferdeftärlen. Wöchentliche Probultion: 
5% Shußgarn Nr. 180. 

19) 1 Whipper; 1 Schlag-Mafhine mit 2 Sclägern; 1 Watten-Mafchine mit 
| Schläger; 16 Krag-Mafchinen zu einmalinem Kragen, 900 mM preit; 3 Kanal-Maſchi— 
nen; 4 Stredwerte zu 4 Köpfen; 2 Breffionsftreden; 2 Grobipindelbänfe mit je 48, 
uiammen 96 Spindeln; 4 Feinipindelbänte mit je 96, zufammen 384 Spindeln; 12 
Nule-Spinn-Mafchinen mit je 336, zufammen 4032 Spindeln; 12 Hafpel, jeder zu 30 
Spindeln; 1 Garnpreſſe. 

20) Zur Herftellung von 10000 *x6 gutem Kettengarne Nr. 30 wöchentlich find er- 
'erderlih: 1 Deffner, 2 einfahe Schlagmafchinen, 2 doppelte Schlag» und Widelma- 
\dinen, 30 Reiftrempeln, 40 Feinkrempeln, 2 Schleifmajchinen, 2 Dupfirmafchinen, 24 
Köpfe Streden Nr. 1, 24 Köpfe Nr. 2, 24 Köpfe Nr. 3, 240 Grobflyerjpindeln, 792 
‚ Nittelfiverfpindeln, 2400 Feinflyerfpindeln, 24000 Selfactorjpindeln, 10 Haspel, 1 Pad- 
ereffe; außerdem 500 Blectöpfe, 60000 Spulen, 3 Nummer-Wagen, 100 Oellannen; 
für die Reparatur» Werkftatt: 4 Schraubftöde, 1 Drebbant, 1 Bohrmaſchine, 1 Hobel: 
malbine, ] Schmiede, 1 Schreinerbant, 1 Fräsmaſchine; an Berfonal: 4 Angeftellte, 
\ 32 Männer, 22 Zünglinge, 49 Frauen, 66 Kinder, außerdem 6 Arbeiter und 2 Buben 
ir Die Reparaturmerkftatt. SHerftellungstoften (einſchließlich Dampfmaſchine und Ge— 
' Bude 1100000 Mark, aljo pro Spindel ca, 46 Marl. 
_ Zum Bebuf oberflähliber Schätungen kann man etwa rechnen: a) wenn Garne 
Ar. 12 6i8 16 geſponnen werben — auf je 1 Spindel der Grobfpindelbant 130 bie 
mm hreit Kratze, 3"/, bis 4 Spindeln der Feinfpindelbanf, 30 bis 45 Feinfpindeln ; 
b) wenn Nr. 20 Bis 40 gejponnen werden — auf je 1 Spindel der Grobipinbelbant 
130 bis 170mm hreit Feinfrage, 4 bis 6 Spindeln der Feinfpindelbant, 50 bis 70 
semipindeln ; e) wenn Nr. SO bis 100 geiponnen werden — auf je 1 Spindel ber 
Srebipindelbant 160 bis 250 mm Kreit Feintrage, 5 bis 7 Spindeln der Feinfpindel- 
kant, 140 bis 240 Feinjpindeln. 

. Das Arbeiter» Perfonal einer Spinnerei (an Männern, Weibern und Kindern) ift 
kiner Anzahl nad äußerft großen Schwankungen unterworfen, je nach Geſchicklichkeit 
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und Fleiß ber Arbeiter, Größe ber Mafchinen umb mehr ober weniger zwedmäßiger An- 
orbnung ber Arbeit, Im bem befteingerichteten Spinnereien fommt gewöhnlich etwa auf 
90 bis 100 Feinſpindeln eine Perfon (ſodaß z. B. eine Spinnerei wie bie vorher unter 
12 angeführte, mit 23040 Spindeln, ein Perfonal von 230 bis 256 Köpfen erfordert. 
Zumeilen ift bas Berbältnig noch giünftiger, wie das oben als 3) vorgekommene Bei— 
fpiel zeigt, wo 134 bis 135 Feinſpindeln pr. Kopf fih 'ergeben; dagegen gebt andere 
Male dieje Zahl nicht über 50. Bon der Gefammtzahl des Arbeiterperfonale find Ib 
bis 26 Prozent (etwa ein Sechstel bis ein Viertel) Kinder unter 14 Jahren beiberlei 
Geſchlechts; die Erwachſenen gehören zur Hälfte bis zu zwei Drittel bem weiblichen 
Geſchlechte an. 

Die Anlageloften einer Spinnerei (Anſchaffung ſämmtlicher Mafchinen nebft Her: 
ftellung bes Gebäudes) ſchwanken zwiſchen 18 unb 60 Mark pr. Feinſpindel. Sie ſteben 
nicht genan im geraden Verhältniſſe der Anzahl von Spindeln (indem Tleine Fabrilen 
verhältnigmäßig etwas mehr koften als große); indefien fann man im Allgemeinen ein 
ber Wahrheit nahe genug kommende Schägung auf die Weife anftellen, daß man für 
jede Feinfpinbel 24 bis 50 Mark (bei Heinen Anlagen etwas mehr) in Rechnung bringt. 
Sp ergiebt ber betaillirte Koſtenanſchlag obiger Spinnerei (12) von 23040 Spindeln 
eine Summe von 540000 Mark (nahe an 24 Mark pr. Spinbel); und bie unter 4) an 
geführte Meine Spinnerei ift zu 813 Pfd. Sterling veranfchlagt (nahe 21 Mark pr. Fein- 
ſpindel). Das Mafhinen-Sortiment Nr. 3, obne Gebäude, Dampf-Mafchine und Trant- 
miffionszeug auf 18673 Pfb. Sterling veranfchlagt (bei 27464 Feinfpinbeln), giebt zu 
erkennen, daß unter biefer Einfchräntung etwa 14 Mark in Anſatz zu bringen find; 
ganz baffelbe Refultat ftellt fich für das Sortiment Nr. 8 bar. Die unter 19 vergaid- 
neten Mafchinen find 1854 in Sachſen auf 78855 Mark veranfchlagt, 19,5 Marl pr. 
Feinſpindel, ohne Hülfsapparate, Utenfilien, Dampf-Mafchine und Gebäude. Die alt 
Nr. 6 aufgeführte Anlage mit insgefammt 10192 Feinfpindeln follte in ihrer Bel- 
ftänbigfeit 309900 Mark koften, aljo pr. Spindel unbebeutend über 30 Marl. — An 
Betriebsfapital find 6 bis 21 Mark pro Feinfpindel zu rechnen, je nachbem bie lolalen 
Berhältniffe im Einfauf der Baumwolle und in der Verwerthung bes Garnes mehr oder 
weniger günftig fteben, 

Das Gewicht der vorzüglichften Maſchinen einer Baumwollſpinnerei ift durchichnitt- 
lich ungefähr anzunehmen wie folgt: Wbipper (S. 1032) 6 Zentner, Schlag-Maſchine 
mit 2 Sclägern 80, Schlag: und Widel-Mafchine 45, Widel-Mafchine 30, Krap-Mo- 
jhine von 0,9 bis 1 M Breite 17 bis 18, Strede mit 5 Köpfen 20, Grobipindel- 
bant mit 48 Spindeln 57, Feinfpindelbanf mit 96 Spindeln 64, Mule-Spinn-Mafcine 
ps 336 Spindeln 26 bis 27, Water-Spinn-Majhine mit 200 Spindeln 35 bie 36 

entner. 

Das Berbältniß der gewonnenen Garnmenge zu dem Gewichte ber verarbeiteten 
rohen Baumwolle ift, nach Reinheit und Güte ber letztern, ſowie nach Feinheit bes 
Geipinnftes, fehr wanbelbar. Aus 100%: eguptifher Baumwolle erbält man burd- 
fchnittlich, die benußbaren Abfälle mit eingerechnet, SO%s Garn Nr. 40. Leuifiana zu 
Nr. 34 bis 36 verjponnen, liefert im großen Durchſchnitt 82 Prozent Garn, mobei die 
zur Spinnerei noch nußbaren Abfälle nicht mit inbegriffen find. Die 18 Prozent At- 
gang vertbeilen fich ungefähr mie folgt: Putz-Maſchine 1,5 — Watten-Mafchine 1,1 — 
Kratzendeckel 2,1 — Trommel der Vorkratze 2,5 (bie Abgänge ber Feinkratze werden 
fogleih wieder mit aufgelegt und verarbeitet) — Krempelftaub 4,9 — Kanal-Mafchine 
1,1 — vier Streden 1,9 — vom Bor» und Feinfpinnen 2,8. Mittelmäßige Georgia 
zu Kette Nr. 36, und orbinäre Georgia zu Schuß Nr. 40 verſponnen, ergeben aus 
100% roher Baumwolle 85 bis 86 ke Garn. Aus oftindiiher Baumwolle (good fair 
Dhollerah) erhielt man 79% Mulegarn Nr. 32, aus fizilifcher (Biancavilla) 81* 
Watergarn Nr. 24 bis 30 von 100%. Wo hauptſächlich gröbere Garne aus geringen 
Baummwollforten gefponnen werben, kann man im großen Durchfchnitt nur 73 bie 75% 
Garn von 100%s rober Baumwolle rechnen; dagegen in anderen, beſonders günftigen 
Fällen wohl 90%s, Als allgemeine Durchfchnittszahl bürften 85*6 anzunehmen fein. 
— Bon bem Geldwerthe des Garnes fallen beim Spinnen mittlerer Feinheitönummern 
(30 bis 50) */, bis ?/, auf Koften der Baumwolle, das Uebrige auf Erzeugungsfoften 
und Gewinn. — Das jährliche Erzeugniß von einer Feinſpindel überfleigt bei bod- 
feinen Garnforten oft micht 2, erreicht dagegen bei ben gröbften Webergarnen wohl 150 
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engfiihe Pfund; im Durchfchnitte für ganze Länder, wobei Gefpinnfte von ſehr ver» 
ſchiedener, meift aber mittlerer Reinheit in Betrachtung kommen, ergiebt es ſich zu 29 
bis 46 engl. (26,3 bi® 41,7 deutiche) Pfund. 


9) Gezwirntes Baummwollgarn (Baumwoll-Zwirn). 


Gezwirnte Baummollgarne werden hauptfählid zum Nähen, Striden und 
Stiden Näh:, Strid: und Stidzjwirn, Näh-, Strid: und Stidgarn), 
jerner zu Spisen und Bobbinnet, nicht wenig auch in der Weberei und Strumpf: 
wirterei, angewenbet. Man vereinigt dur das Zwirnen, 2, 3, 4, 6 oder 8 Garn: 
fäden, d. b. der Zwirn ift 2:, 3:, 4:, 6: oder 8:brähtig (zweifädig ac, zwei: 
ftränaig ꝛc, weil man die einzelnen Garnfäden, woraus er beiteht, auh Stränge 
zu nenmen pflegt). Der Grad der Drehung, welcher dem Zwirne gegeben wird, ift 
jebr verjchieden nicht nur (wie beim Garne, ©. 836, 1064) nad) der Feinheit, jondern 
nah der Beitimmung deſſelben; Näbzwirn z. B. wird viel fejter (ſtärker) gedreht, als 
Stridzwirn von gleicher Feinheit. Stopfgarn ift aus einer etwas großen Anzahl 
Barnfäden zufammengejeßt und entweder gar nicht oder äußerft ſchwach gezwirnt. 
An einer Corte 3. B. fanden fih 3 Fäden Garn Nr. 50 durh nur 30 Drehungen 
auf LM Länge vereinigt; zwei andere ungebrehte Sorten enthielten je 4 Fäden eines 
lofen zweifäbigen Zwirnes, beziehungsweife aus Garn Nr. 36 mit 6 und aus Garn 
Ar. 60 mit 8 bis 9 Drehungen in 25 mm, 

In der Weberei gebraucht man kaum andere al® zweifäbig und zwar meift mit 
ſchwacher Drehung gezwirnte (nah dem Kunftausbrud: gefchleifte) Mulegarne — 
double mule twist, — namentlich zur Kette gewiffer Stoffe, welche aus gefärbtem Garne 
gewebt werben und eine milde Beichaffenheit haben follen. Der Faden gewinnt nämlich 
durh die Zwirnung mebr Feftigleit und Glätte (ift weniger faferig), ohne doch fteif 
nnd bart zu fein, und kann ohne Sclidhte und Yeim verarbeitet werben. 

Ueber die Verfertigung des Zwirnes ijt das Nöthigfte (S. 839--842) vorge: 
tommen. Man zwirnt ſowohl auf Water: als auf Mule-Maſchinen, welche fih von 
den gleihnamigen Spinnmaſchinen wefentlib dadurch unterfcheiden, daß an die 
Stelle des Stredwertes ein einfahes Paar Vorziehwalzen gejegt ift. Um ein gleich: 
mäßiges Vorziehen der Fäden zu befördern, pflegt man diefe nicht direkt zwiſchen 
den zwei Walzen durdyzuführen, jondern unter der Unterwalze bervortreten, zwijchen 
den Walzen von vorn nad hinten durchgehen und um die Oberwalze herum wieder 
nach vorn laufen zu lafjen: indem folchergeitalt die vordere Hälfte der Unter: und 
die hintere Hälfte der Oberwalze von den Fäden umſchlungen ift, finden dieſe einen 
mäßigen Reibungswiderftand, welcher ein zwedwibriges leiten derjelben verhindert. 
daß bei der Mulezwirnmafhine kein Wagenzug (S. 1068) jtattfinden darf, viel: 
mehr der Wagen etwas langſamer gehen muß als die Peripherie der Vorziehwalzen 
(megen der Verkürzung des Fadens durch das Zwirnen), verfteht fich ebenfo von jelbit, 
wie das Wegfallen des Nachdrahtes (S. 1070), indem kein Hinderniß vorliegt, ſchon 
wäbrend des Ausfahrens die volle Drehung zu geben. Uebrigens find die Mule: 
wirnmafchinen entweder Hand-Mules (hand twiner) oder völlig jelbitthätige (self- 
acling tıriner). Naſſes Zwirnen (842) — mobei man öfters eine dünne Stärke: 
auflöfung ftatt Waſſer anwendet — ift beffer als trodenes; nur muß alsdann der 
Zwirn ohne Verzug gehaſpelt und getrocknet werden, weil er ſonſt — feucht auf den 
Spulen oder in den Kötzern aufgewickelt bleibend — an Haltbarkeit einbüßt. Strid: 
garn wird vorzugsweife troden gezwirnt, damit es voller, weicher und elaftifcher aus: 
fällt. Zum Berlauf wird der meifte Zwirn gehafpelt; nur den Nähzwirn (Glanz: 
jwirn, coton eordonnet, fil glack, sewing cotton, glac Ihread) widelt man mittelft 
einer eigenen Mafchine auf Heine Spulen (S. 843), und einige (befonders gefärbte) 
Arten in Knäuel (S. 844). Die Zwirnſträhne werden wohl, gleih ven einfachen 
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Baumwollgarnen, auf einem Haſpel von 54 engl. Zoll (1,37 w) Umfang geweift und 
erhalten die Feinheits-Nummer des Garnes, aus welchem fie verfertigt find. Man 
verpadt fie ebenfalls in 5pfundige Padete. Da der Faden in 1 Pfunde ſehr viel 
türzer ijt als bei einfachem Garne, jo wird auch das Pfund anders eingetbeilt. Das 
gewöhnlichjte Verfahren hierbei bejteht darin, dak man aus 1 Pfund foviel Schneller 
macht, als die Garn-Nummer, dividirt durch die Anzahl Stränge im Zmwirn, ergiebt. 
Ein 5pfündiges Padet von 2fträngigem Zwirn Nr. 20 enthält ſonach 50 Schneller; 
Nr. 26, 65 Schneller; Nr. 54, 135 Schneller; ein Padet dreifträngigen Zmwirns 
Nr. 12, 20 Schneller, u. f.w. Die Fädenzahl eines Schnellers ift, wegen der beim 
Zwirnen eintretenden Verkürzung (S. 839), ftet3 geringer als 560 (beträgt ;. B. 
nur 525 bis 546 bei zwei: und dreifädigen Zwirnen von Nr. 12 bis 50); und man 
tbeilt ven Schneller in 6, 7 oder 8 Gebinde ab. In einigen Fabriken madt man 
aus 1 Pfunde fo viel Schneller, al3 die Nummer ausvrüdt; giebt aber jedem Schneller 
(ver 3. B. bei gröberen dreifädigen Zwirnen 175 bis 180 Fäden zu enthalten pflegt) 
nur 2 Gebinde. Aus den vorjtebenden Angaben erfieht man, dab in den bezeichneten 
Fällen die vom Zwirnen berrührende Verkürzung der Fäden zwifchen '/, und ' 
beträgt, welche Zahlen überhaupt als Minimum und Marimum für die Verkürzung 
auch bei anderen Zwirngattungen angefehen werden können. — Ueber Appretur der 
Zwirne gilt das oben (1079) Vorgekommene. 


Beifpiele von Stridzwirnen: 


a be de f 
Nr. des Garnes. —8 10 %0 24 30 50 
Zahl der vereinigten Fäden. .8 44666 
Zwirnungen uf mm ,...4 31,7,5 7 1 
Verkürzung durch das Zwirnen, Proz. 4,2 3 3 31,4 


Für Stridzwirne ergiebt ſich demnach aus ber Formel 


D=a = 
n 


worin N bie Feinheitenummer bes einfachen Garnes, nm die Anzahl der im Zwirn 
vereinigten Garnfäben (Stränge), a einen zwiſchen 2,2 und 3,8 jchwanfenben Falter 
bebeutet, die Zahl D der auf 25mm Pänge beim Zwirnen ertheilten Drebungen. — 
Haſpelgröße (3. B. 1,25 bis 1,307) und Gebinde» Eintheilung find oft äußert ab- 
weichen. 

Das auf Spulen in den Handel kommende Nähgarn ift in der Regel ſechsfädig, 
nämlich aus drei Strängen gezwirnt, deren jeder ſelbſt wieber aus zwei einfachen Garn- 
fäden zufammengedrebt ıft (S. 839); und wird mit der Nummer des dazu angemwende 
ten Garnes bezeichnet (von Nr. 40 aufwärts, im Abftufungen von 10 Nummern 
fteigend). Nicht felten findet man es meunfädig (3 Stränge von je 3 Fäden). Die 
feinften Sorten find dagegen nur vierfädig (aus 2 zmweifädigen Strängen gebildet) und 
führen eine um die Hälfte höhere Nummer, als jene des darin enthaltenen Garnes it; 
ſodaß — ungeachtet der geringeren Fädenanzahl — die Nummer richtig das Verhältniß 
ber Reinheit gegen die ſechsfädigen Sorten ausprüdt, weil 3. B. vierfädiger Zwirn 
aus Garn Nr. 200 mit jechsfädigem aus Garn Nr. 300 binfichtlich der Feinbeit über- 
einjtimmt. 

Bei der PVerfertigung diefer Zwirne wird öfters — um ihnen eine recht bralle 
und berbe Beichaffenbeit zu ertbeilen — das eigenthümliche Verfabren beobachtet, daß 
man (gegen die ſonſt geltende Regel, ©. 839) zuerſt je zwei und zwei Fäden in dem— 
felben Sinne zufammenzwirnt wie das Garn gebrebt ift, d. h. mit rechten Schrau— 
bengängen; und nur im der ſodann folgenden Bereinigung zweier oder dreier jelder 
Doppelfäden die entgegengefette (linke) Drebung anwendet. Bei dieſem ſchließlichen 
Zwirnen wird turdichnittlich folgender Grad der Drebung gegeben: 
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a) Sechsfädige Sorten (aus 3 Strängen, jeder von 2 Fäden): 
Nr. 40 (aus Garn Nr. 40) — 14 bis 15 Drebungen auf 25 Millim. 
” 80 ( ” ” ” 80) — W ” 22 ” "„ m " 
” 100 ( „ ” ” 100) — 2 ” 28 ” „nn „ 
120 7 ” ” 120) — 27 ” 29 ” —— „ 


140 ” ” 7 140) RE 28 ” 30 ” 7) ” ” 

b) Bierfädige Sorten (aus 2 Strängen, jeder von 2 Fäben): 

Nr. 180 (aus Garn Nr. 120) — 32 bis 35 Drebungen auf 25 Millim. 
" 200 ( ” „ " 132— 134) 34 " 37 7 " " ” 
3006, "WW — 45 48 


Eine Spule enthält gewöhnlich entweder 200, 250, 300 oder 350 Yard (beziehungs- 
meile 182, 228, 274, 320 9) Zwirn, welches Maß durch eine Heine Etikette ange- 
geben zu werben pflegt. Auf verjchiedenen Spulen obnme ſolche Angabe fand fih eine 
Yinge von 224 bis 249 Nards (204 bis 2279), — Auch dreifädiger und vierfädiger 
direft aus 3 oder 4 Garnfäden zufammengebrebter baummollener Näbzwirn (cäbl& en 
troie, cäAbl& en quatre) fommt auf Spulen in den Handel. Bei erfterem ift eine 
andere Darftellungsweife nicht möglid; der vierfädine aber — bei dem man, um Ar- 
beit zu fparen, jo verführt — fällt hierbei nur in feinen Sorten genügend ſchön aus, 
meil vier Fäden im Zwirnen fi weniger regelmäßig zufammenlegen al& zwei ober 
drei. Neuerlicd fommen zweifädige Näbzwirne, gebleicht und auch verjchiedentlich ge» 
färbt, in Strähnen, auf Spulen und auf Heinen Bappkarten, unter dem Namen 
Eijengarn (velcher ibre große Feftigfeit rühmen foll) vor — vergl. S. 1079. Sie find 
mit Stärke appretirt, wovon fie burchjchnittlich etwa 6 Prozent ihres Gewichtes enthalten. 
Die Feinbeits-Nummern, mit denen fie bezeichnet werben, find jene des einfachen Garnes, 
woraus fie bergeftellt find. Die Unterfuhung eines derartigen Sortimentes bat über bie 
Stärle der Drebung Folgendes ergeben: 

ET 


Nr. 1 17 Drebungen auf 25 Millim. 
” 20 5 . ” . ® 20 7 7 „ ”„ 
” 24 U 22 [2 ” ” ” 
” 30 . 24 [7 ” ” ” 
” 40 J 28 ” ” ” ” 
” 60 . 34 " ” ” ” 
” 80 — 40 ⸗ [7 ” ” 
42 


Die vorſtehend genannten Drehungen ergeben faſt ganz genau übereinftimmenb bie 


Formel 
* - N 
D - 6,85 V 


wenn N bie Feinbeits-Nummer bes einfachen Garne, D die Zabl der beim Zwirnen 
gegebenen Drebungen auf 25 mm Länge bezeichnet; es find alſo derartige Näbzwirne 
1, bis faft 3mal fo ſtark gedreht, wie die verſchiedenen Stridzwirne (S. 1088). 

Die durch das Zwirnen eingetretene Berfürzung betrug bei allen diejen Sorten 
wilhen 5 und 6 Prozent (!/,, und "/,,). — Die Eijengarne finden auch im einigen 
Fällen zur Weberei Anwendung, ſowohl als Kette wie als Schuß. 


10) Bleichen und Färben des Baummwollgarnes. 


Sowohl einfaches als gezwirntes Baumwollgarn wird oftmals gebleiht, aud im 
verihiedenen Farben gefärbt. Ueber diefe der chemiſchen Technologie angebörenden 
Operationen ift bier nicht ausführlich zu ſprechen. Die Garnbleice ) wird in der 
Regel mittelft Chlorwafler oder Chlornatron-Auflöfung bewerfftelligt, wonach das Garn 
meift bei hemifcher Unterfuhung einen Rüdhalt von Chlor zu erfennen giebt, auch wenn 
* fehr gut ausgewajchen wurde. Gebleichtes Garn wird nicht felten gebläut, d. h. mit 
mem blaffen grünlichblauen Scheine verfeben, der feine weiße Farbe gefälliger macht, 


— 


') Gewerbeblatt fir Sachſen 1842, ©. 359, 363. 
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Es geihieht das Bläuen wohl durch eine fehr mit Waſſer verbünnte ſchwefelſaure 
Inbigoauflöfung, beffer aber auf bie Weife, daß man das in Waffer genäßte Garn ſo— 
lange durch eine ſchwache Auflöfung von reinem (eifenfreiem) Kupfervitriof zieht, bie die 
gehörige Färbung entſtanden ift, dann ausringt, in einer ſchwachen Pottafchenauflöfung 
und endlich in reinem Wafler jpült. Zur Garnfärberei fann ein mechanifcher Apparat ') 
dienen, um' bie Strähme durch die Flotte zu führen. Beim Waſchen oder Spülen ber 
Garne in Bleichereien und Färbereien finden zur Erjparung von Handarbeit oft Garn— 
waſchmaſchinen?) vortheilhafte Anwendung, wie auch zur ſchnelleren Ausführung 
bes nachfolgenden Trocknens beſondere maſchinelle Einrichtungen (Garntroden- 
maſchinen)*) in Gebrauch gekommen find. 


III. Baumwoll⸗Weberei“). 


A. Arten der baumwollenen Zeuge. 


Als Gegenſtand eines ungemein ausgedehnten Verbrauches und aller Willkür 
der Mode unterworfen, bieten die Baummolljtoffe in ihrem Aeußern (mas Feinbeit, 
Breite, Beſchaffenheit des Gewebes und Appretur betrifft) jowie in ihren Be 
nennungen eine außerordentlihe Mannigfaltigkeit dar. 


1) Glatte Stoffe. 


a) Keinwandartige. — Man hat davon zu unterjcheiden: dicht gewebte und 
loſe gewebte (klare); erjtere ohne beſonders auffallende Zwiſchenräume zwiſchen den 
Fäden, leßtere mit bemerkbar weit aus einander liegenden Ketten: und Eintragjäben, 
alfo mehr oder weniger durdfichtig. Beiderlei Stoffe enthalten regelmäßig in Kette 
und Einſchlag gleichviel (wenigſtens nahe gleichviel) Fäden auf gleihem Raume; 
aber man pflegt den Einjchlag um einige Nummern feiner oder auch gröber zu 
nehmen, als die Kette. Zu den dichter gewebten leinwandartigen Stoffen gebören 
folgende: 

Kattun (teile de coton), theild zum Drucke beitimmt (Drud:Kattune, 
printers), theils weiß verbraudt und leinwandartig — etwas fteif und glänzend — 
appretirt Baummoll:Leinwand, imitirtes Xeinen); meilt aus Garn von 
den Feinheits-Nummern 16 big 30 gewebt; die Kette dazu mit 40 bis 60 Gängen 
(1600 bis 2400 Fäden) auf Meterbreite gejchert, alfo 16 bis 24 Fäden in dem 
Raume eines Centimeters. — Kitay, ein Kattun in Stüden von geringer Breite. 
— Nanking (nanquin), ein dichter und feiter Kattun aus Gefpinniten Nr. 20 bie 
30, ausgezeichnet durch feine bräunlichgelbe Farbe, welche bei dem echten (oſtindiſchen 
und hinefifchen) eine Eigenthümlichleit der Baummolle und darum äußerft haltbar, 


1) Bulletin d’Encouragement 1860, p. 322. 

?) Armengaud, XII. 25 — Genie ind., T. 26, p. 171. — Jobard, Bulletin, 
T. 35, p- 289. — Polyt. Journ. B. 108, ©. 326; wg” 171, ©. 121; 
Bd. 174, ©. 421. — Bolyt. Eentr. 1848, ©. 512; 1852, 1300; 1863, 
©. 1343. — Deutſche Gewerbezeitung 1863, ©. 273. — Zeitichr. d . Ing. 
1859, ©. 320.— Deutſche Ind.-Ztg. 1871, S. 342. 

) Schweiz 3. 1869, ©. 102. 

9 Schmidt, die Baummollweberei. Weimar. (Bd. 135 des Neuen Schauplaget 
ber Künſte und Handwerke). 
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bei dem europäifchen durch Färben hervorgebracht und im Wachen vergänglich ift. 
— Nanlinet, dem Nanking an Feltigleit des Gewebes ähnlih, aber gewöhnlich 
etwa3 feiner und von verjdiedenen Farben. — Schirting (Futterlattun, 
Hemdenlattun, Neſſel, shirting), aus Gefpinniten Nr. 12 bis 50 oder 60, 
000 bis 4000 Fäden auf 1 Breite; bauptfählih zu Leibwäſche und zu Unter: 
futter in Kleivern angewendet; die gröbjten und jtärkiten Sorten (Kette Nr. 12 bis 
4, auf 1 Gentimeter 23 bis 26 Fäden; Schuß Nr. 16 bis 28, auf 1e»- 24 bis 
27 Fäden) führen in England den Namen stout und werden nicht jelten mit doppelten 
(nicht zufammengezwirnten) Kettenfäden verfertigt, in welchem Falle die Kette aus 
feinerem Garne bejteht als der Schuß. 
Nähere Angaben über einige Sorten Nefjel: 


Kettengarn Schußgarn Fäden in 1 Centimeter 
Nr. Nr. Kette Schuß 
30 24 21 21 
24 24 23 20 bis W 
24 20 23 20 , 

24 18 23 2 „ 21 
24 16 23 19 „ 21 
20 20 23 23 
20 16 23 :;.- 81 
20 14 23 2 „8 
18 16 23 23 
16 14 23 —46 
16 12 23 a... 
14 12 23 2l 

jener Schirting: 
40 40 40 40 
20 24 29 27 
20 20 33 33 
16 18 25 27 

md Drud-Kattune: 
36 38 27 34 
30 30 26 27 


Ein ſchwerer Kattum, mit blauen ober rothen Streifen im Einſchuſſe gewebt, wird 
zu Federbetten angewendet (Bettenkattun, Imlet) und enthält 3. B. 56 bis 62 
Kettenfäden Nr. 16 in 25 UM Breite, 56 bis 58 Schuffäden Nr. 12 in 25 mm Fänge. 

Kambrif (Kammertud, feiner Hemdenkattun, cambrie), aus Nr. 36 
bis 9%, 2400 bis 5500 Fäden auf 1 Meter. Der fogenannte Baummoll:-Tafft 
(zu Regenſchirmen :c.) ift nichts als ein mittelfeiner ftarter Kambrit. Die feinen 
und dichten Kambrik-Sorten gehören eigentlih fhon zum Bertal. — Baummoll: 
Battift (auch ſchöttiſcher Battift und Battift-Mujffelin genannt) ein feines 
und nicht jehr dichtes Gewebe (aug Garn Nr. 90 bis 110 gewöhnlich), welches in 
Neterbreite 4000 bis 5000 Kettenfäden enthält. — Jaconet (jaconas, jaconnat, 
Jaconet) gebt in der Feinheit zum Theil noch weiter (Nr. 80 bis 150), und unter: 
ſcheidet fidh überdies vom Vorhergehenden durch größere MWeichheit (weniger ſteife 
Appretur). Cine Jaconet-Kette von Nr. 80 bekommt etwa 3760, eine folde von 
Ar. 130 aber 5100 bis 5600 Fäden im Meter. Ein ſchöner Jaconet aus Kette 
Ar. 106 und Schuß Nr. 147 (metrifhe Nr. 90 und 125, vergl. S. 1076) enthielt 
4240 Kettenfäden auf LT und 42 Schußfäden in 1 Gentimeter. — Die dichteiten 
leinwandartigen (weißen oder gedrudten) Gewebe aus Baummolle führen die Namen 
Bertal (percale) und Perkalin, und umfaffen viele Abjtufungen der Feinheit 
(von Nr. 36 bis 120); eine Pertkal-Kette von Nr. 36 enthält gewöhnlich etwa 3400, 
eine von Nr. 120 aber 6500 bis 6800 Fäden auf Meterbreite. Die gröberen (aus 
Sarnen Nr. 36 bis 60 gewebten), zum Drud bejtimmten Perkale beißen Drud: 
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Perkale oder Kaliko (calicot, calico); die wirklich bedrudten aber führen öfter: 
den Namen Katt. Sind in der Kette des Perkals, in bejtimmten Abjtänden von 
einander, didere oder mehrfache (gewöhnlich nicht gezwirnte) Fäden angebracht, io 
entiteht ver Schnürchen-Perkal. — Wefärbter und geglänzter Pertal, den man 
zum Füttern der Kleider anwendet, führt den Namen Sarfonet. — Den biäber 
genannten glatten Baummollzeugen reiben jich einige andere an, melde ganz oder 
theilweife aus gefärbtem Garne erzeugt werden; z. B. die mannigfaltig geftreifte, 
geflammte oder gemwürfelte, jehr dicht gewebte englijche oder ſchottiſche Lein— 
wand, Wiener Leinwand (Gingham, zuingan, guingamp, gingham, Bengal 
stripes) zu Frauenkleidern u. dgl.; der Haircord (haircord) in meldem die 
Kette farbig geitreift it und überdies in regelmäßigen Abftänden vide (3:, 4: oder 
Sfache, nicht gezwirnte) Fäden enthält, wodurd das Zeug geſchnürt oder gerippt er: 
fcheint. Weißer Haircord ftimmt mit dem Schnürchen-Perkal oder dem weiterhin er: 
wähnten Schnürhen:Mufjelin überein. Verſchiedene, meift bunt gewürfelte, Hals: 
und Taſchentücher, geitreifte oder gewürfelte Schürzenzeuge ꝛc. gehören eben: 
falls bierher. — Rips (Nibs, reps) ijt ein dichter leinwandartiger Stoff, deilen 
Kette aus 2: oder Zfädigem Baumwollzwirn (j. B. von Nr. 30) beſteht, deſſen Ein: 
trag aber viel feineres einfaches Garn ift und ſtark angefchlagen wird. Indem bier: 
nah der Einjhuß die Kette ganz bededt und unfichtbar macht, erjcheint das Ge— 
webe wie aus lauter dicht neben einander liegenden ſchnürchenartigen Längenitreifen 
(Rippen) zufammengejeßt, daher der Name (vom Englifhen: rid, eine Rippe). 
Manchmal nimmt man zur Kette, jtatt des Zwirnes, doppelte nicht gezwirnte (bei 
einer jehr ſchlechten Sorte des Zeuges jogar ſehr grobe einfache) Garnfäden. 

Die loder gewebten leinwandartigen Baummollitoffe find: der Mufjelin un 
Drgandy mit ihren Unterarten, der Tarlatan und der baummollene Stramin. Ter 
Muſſelin oder Muslin (mousseline, muslin, au wohl Nejjeltucd genamnt), 
ſammt dem dazu gehörigen Mujffelinet, wird am gewöhnlichiten aus Gefpinniten 
Nr. 60 bis 100 (1880 bis 3000 Kettenfäden auf 1%) verfertigt, nicht jelten aber 
auch feiner. Mufjelin aus Kette Nr. 147 und Schuß Nr. 176 (248 und 297 T auf 
1 8) befommt z. B. 3840 Kettenfäden in Meterbreite und 39 Einſchußfäden in 
1 Gentimeter; folder aus Kette Nr. 176 und Schuß Nr. 235 entweder 3900, oder 
4100, oder 4300 Kettenfäden auf 1” im Einſchuß beziehungsweiſe 37, 40 und 4 
bis 43 Fäden auf 1 Gentimeter. Für die Sorten aus Nr. 100 bis 200 (2720 bis 
3400 Fäden in Meterbreite) wird öfters der Name Vapeur, und für die alle: 
feinjten (Nr. 200 bis 250, 3000 bis 4280 Fäden auf 1®) ver Name Zephyr ae 
braudt. Schnürchen-Muſſelin und Schnürhben:Bapeur werden wie ver 
oben erwähnte Schnürchen-Perkal hervorgebracht. Beim Organdy (Organbdin, 
Mull, organdi. organdie, book, book muslin), welder aus Gejpinnft Nr. 100 bis 
150 gewöhnlich bejtebt, liegen im Allgemeinen die Fäden ein wenig dichter als kei 
Mufjelin von gleiher Feinheit (2900 bis 3600 auf Meterbreite), und der Stoff wird 
jteifer appretirt, als jener. Doch kommen in Anjehung der Dichtheit beträchtliche 
Abweihungen vor; man giebt 5. B. einem Organdy aus Nr. 147 Kette und Nr. 170 
Schuß von 3160 bis 4100 Kettenfäden in 1” Breite, und in beiden Fäden über: 
einjtimmend 33 bis 34 Schußfäden auf lem Yänge, Ueberhaupt finden vom Muſſe— 
lin zum Jaconet (S. 1091) Uebergänge jtatt, welche eine jtrenge Scheidung zmijchen 
dieſen Geweben oft jhwierig und jelbjt unthunlich machen. Unter Linon (Scleier, 
lan) verjtebt man einen wenig oder gar nicht geitärkten (appretirten) Organdy. — 
Zarlatan, der leichtejte baummollene Ktleiderjtoff, it aus feinen Garnen jebr loder 
gewebt und mit Stärke jteif appretirt; enthält 3. B. in Kette und Schuß gleihmäßia 
13 Fäden auf Lew aus Garn Wr. 100. — Der Baummwoll:Stramin over 
Kannevas, canevas (uneigentlih auh baummollene Gaze genannt, da er mit 
der wahren Gaze nur die Koderheit des Gewebes gemein hat), ift ein mehr over 
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weniger großlöcheriger Stoff aus diden Fäden (z. B. ſechsfädig gezwirntem Garn 
Ar. 30 oder dreifädig gezwirntem Nr. 12 bis 18), welder zu Wollitiderei, zu liegen: 
und Luftfenftern, als leichtes Unterfutter in Kleidern ꝛc. gebraucht wird. Er enthält 
in Kette und Einſchuß gleichviel Fäden, und zwar meiſt 6 bis 12 auf lem, aljo 
36 bis 144 Deffnungen im Uuadratcentimeter. 

Die im BVorftebenden bei den verſchiedenen Stoffen angegebenen Feinheits-Nummern 
des Garnes und Fäden-Anzablen in der Kette unterliegen, wie mehrere Beifpiele bereits 
dargetban haben, oft erbeblihen Schwankungen. — Das Gewicht eines Quadratmeters 
jedes Stoffes in Grammen (G) ansgebrüdt, findet man (mit genügender Annäherung) 


nah folgender Formel: . 
==: 00 ( £ 7 = ): 


worin K die Anzabl der Kettenfäden auf 1 Centimeter, E die Anzahl Einfhußfäden 
auf 1 Gentimeter, und N die Feinheits-Nummer des Garnes (im Falle Kette und Schuß 
von verſchiedenen Nummern find, das arithmetifche Mittel zwiichen beiden Nummern) 
bezeichnet. Setzt man z. B. einen Kattun, ber aus Kette Nr, 20 und Schuß Nr. 24 
verfertigt ift, im 1 Centimeter Breite 22 Kettenfäden und im 1 Gent. Yänge 24 Ein» 
ſchußfäden entbält; jo wiegt davon 1)” 

nn 2244 _ 2760 _ | 

60. 99 = = 125,4 Gramm 
felglih ein Stüd von 36 U Fänge und 0,85 W Breite (30,6 I") 3837 8 ober nabe 
3,88, Diejes Gewicht (welches bei dem rohen Gewebe durch die Schlichte, bei dem 
appretirten burch bie bineingebrachte Stärfe etwas vermehrt wird) zeigt zugleich den 
Garnbedarf an, wovon faft gleichviel zur Kette und zum Einfchufle aufgeht. — Das an- 
gegebene Rechnungsverfahren ift natürlich auch auf geköperte und gemufterte Stoffe an 
wendbar (fofern letztere feine brojchirten oder aufgejchweiften Deffins enthalten). — Um- 
gekehrt fann man durch die Formel 


60(K+E) _ 
— = 


in welher G das Gewicht eines Quadrat-Meters (ausgewaichenen) Stoffes in Grammen 
bezeichnet, jehr annähernd die Feinheits-Nummer bes Garnes, woraus er gewebt ift, fin- 
den; dabei ift, wie fich von jelbft verfteht, nicht nöthig, ein ganzes Quadrat-Meter zu 
mägen, fondern man fann (unter Anwendung einer feinen Wage) ein kleineres Stüd 
von befanntem Flächenraume unterjuchen und daraus das Gewicht des Duadrat-Meters 
berechnen. 
Iſt die Feinbeits-Nummer, oder die Fädenzahl im Gentimeter, bei Kette und Ein- 
ſchlag bedeutend verſchieden, jo ift folgende Berechnungsweije richtiger: 
K E 
= WI -—- — 
G—= 6 (x + N. ) 
wenn N, die Garn-Nummer der Kette, N. jene des Eintrages bedeutet. Die Feinheite- 
Rummern von Ketten» und Schußgarn find in biefem Falle nur durch Verſuch zu fin- 
den, indem man aus dem Probeftüdchen die Fäben beiderlei Art auszieht, jede Portion 
für ſich wägt und nad deren Verhältniß das Gewicht G in zwei Theile theilt, von 
welchen K das Gewicht der Kette, E das Gewicht des Einfchuffes (von 1 Quadrat-Meter 
Zeug) genannt werden mag. Man erhält dann die Formeln: 
0 K 00 E 
NL = = , 
er Sr ne E 
bGazeartige. — Der Tüll (tulle) oder die baumwollene Gaze (S. 866) 
wird aus Geſpinnſten von verſchiedener Feinheit (bis zu Nr, 120, manchmal noch 
jeinet und bald mehr groß, bald mebr Heinlöcherig gewebt. Er enthält hiernach 
auf Meterbreite 1240 bis 2720 Kettenfäden (halb Stück-, halb Polfäden), und im 
Einfufie auf 1 Gentimeter S bis 26 Fäden. Meijt haben die Definungen des Ge: 
webes eine längliche Gejtalt (es ftehen z. B. 8 auf lem der Breite und 13 auf lem 
der Yänge, mithin auf 1 Uuadratcentimeter 104; oder 14 in der Breite, 26 in der 
Karmarſch Technologie IT. 70 
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Länge, 364 auf 1)) aber felbjt wenn fie quadratiſch find, iſt ihre Anzabl nah 
ver Breitenrichtung des Stoffes etwas Heiner als (auf gleihem Raume) nad ver 
Längenrichtung, weil ein Fädenpaar der Kette etwas mebr PBlag einnimmt, als ein 
einfaber Schußfaden (fo ftehen in dieſem Falle 5. B. auf lem Breite 12, auf I= 
Länge 14 Deffnungen, auf 1J°= 168; oder in der Breite 8, in der Länge 9, auf 
10 72) Zum Bededen von Bildern, Stidereien u. dgl. ift die ſ. g. Glanz: 
gaze in Gebraud, welche dur einen mit Haufenblafe-Auflöfung gemachten Ueber: 
zug wie gefirnißt erjcheint, ftarfen Glanz; bei fait volllommener Durchſichtigkeit hat 
und den Staub nicht durdläßt, weil ihre Deffnungen durd ein äußerſt zartes Häut 
en jenes Ueberzuges veritopft find. 

Ein bierher gehöriges intereffantes Fabrikat ift das in England aufgelommene 
Putztuch sponge cloth (zum Mafchinenpugen ftatt Baummollabfalles zu gebrauden). 
Es beftebt in einem Gazegewebe mit weit auseinander liegenden (4 big 5 TI von 
einander entfernten) Fädenpaaren in der Kette und jebr biden Wäben (4 bis 5 aufl 
GEentimeter Raum) im Einſchuſſe. Bei einer Sorte dieſes Stoffes beftand Kette und 
Schuß aus zweifäbigem Bauınwollzwirn und zivar Kette von Garn Nr. 12, Schuß von 
Garn Nr. 6; bei einer andern die Kette aus einfabem Garn Nr. 6, der Einſchuß aus 
dreifäbigem Zwirn von Garn Wr. 8. 


2) Geköperte Stoffe. 


Sie find nicht weniger zahlreich als die glatten Baummollzeuge, denn es kommen 
bier zu den Verfchievenheiten der Feinheit und Dichtheit auch noch mannigfaltige 
Mopifitationen des Köpers, um eine große Menge Arten diefer Stoffe zu begründen. 
Hierher gebören: 

Der Köper oder Croiſé (croise, tweeled, twilled, twill), au8 Garn Nr. 40 
zur Kette und Nr. 60 zum Einſchlage, oder auch gröber; mit vierjchäftigem zwei: 
feitigem Köper von der Art, wie auf S. 908 erklärt worden ift; vorzüglich gefärbt 
und gedruckt zu Frauenkleidern, Umſchlagtüchern zc. in Gebraud ; mit bunten Längen: 
und Querſtreifen (farrirt oder gegittert) auch zu Kleidern, Mänteln ꝛc. Ware lekterer 
Art kommt oft als halbwollene vor (Kette Baumwolle, Einſchuß Streihgarn aus 
Molle oder aus einem zufammen verarbeiteten Gemenge von Wolle und Baummolk). 
— Der baummollene Merinos, eine Nahahmung des eigentlichen (mollenen) 
Merinos; jein Köper ift entweder dreifädig (S. 901) oder (gewöhnlicher) vierfädig, 
und im lestern Falle mit dem des Croije übereinftimmend. Cine ſehr gemöbnlide 
Sorte von Merinos wird mit 76 Gängen auf 1” Breite in Nr. 24 gejchert (30 
bis 31 Kettenfäden auf 1e=), und erhält 33 bis 37 Schußfäden auf 1e=, ebenfalls 
Nr. 24; öfters nimmt man dazu auch Kette Nr. 20 (68 bis 75 Gänge pr. Meter) 
und Schuß Nr. 20 bis 30 (29 bis 33 Fäden im Cent). Bunt gemwürfelte Merinos 
tommen auch unter dem Namen Köper:Gingham vor. — Der Drill over 
Drebl, dreibindiger einfeitiger Köper, bei welchem auf ber rechten Seite ?/, der 
Kette jihtbar find (S. 901); die Kette bedeutend fadenreiher als der Einſchlag (4. 2. 
46 Fäden der erjtern und 36 Fäden des lektern auf lem, bei Kettengarn Nr. W 
und Schuh Nr. 24). — Der Bat oder Baftzeug Baummoll:Baft), vierbindig 
getöpert mit einer rechten Seite (S. 903—904), auf welcher die feine Kette zu ’, 
über dem viel gröbern Eintrage flott liegt; in Kette und Einſchlag mit verſchiedenen 
fhmalen und breiten Farbenitreifen, wodurd der Stoff bunt gemürfelt und gegittert 
erfcheint. Oft ift nur der Einfhuß Baummolle, die Kette aber Seide (balbfeidener 
Baft). — Der Satin (Jeanet, Driental, engliſch Leder), fünfbindiger dicht 
gewebter Atlas, in welchem auf der rechten Seite der Eintrag flott liegt (S. 906). 
Letzterer ift etwas feiner al3 die Kette, und liegt weit dichter als dieſe (3. B. 33 Ketten: 
fäden von Nr. 30 und 74 Schußfäden von Nr. 36 auf 1 Gentimeter). — Der 
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Köper:Nanktin oder gelöperte Nankinet, theils dreibindiger Köper, theils 
fünfbindiger Atlas mit flottliegender Kette auf der rechten Seite. Der Köper- 
Nankinet iſt wie der leinwandartige (S. 109%) von verfhiedenen Farben (meijt ſchon 
im Garne gefärbt), und zwar einfarbig, geftreift oder melirt (dur Anwendung einer 
Nette, deren Fäden aus zwei verjchiedenfarbigen Garnfäden gezwirnt find, S. 992). 
— Der Barchent, Parchend (futaine, fustian), Man unterfcheidet rauhen und 
glatten Barchent. Der glatte (pillow) hat entweder einen vierfchäftigen Köper von 
der nämlihen Art wie der Croife, und daher zwei rechte Seiten (futaine & deux 
envers), iſt aber gröber und von dichterem Gewebe ald der Croifs; oder einen vier: 
Ihäftigen einfeitigen Köper (S. 903—%4). Letztere Art ijt die gewöhnlichere, und 
diefer Barchent führt nad feinen Hauptverwendungen die Namen Futterbarchent 
und Bettbarhent. Der Einjchlag deſſelben iſt zu °/, auf ver rechten Seite ſicht— 
bar, und beſteht aus gröberem Garn als die Kette- Der Futterbardent iſt 
+ B. mit 58 Gängen (2320 Fäden) auf Meterbreite aus Garn Nr. 16 gefchert und 
enthält im Einſchlage 31 Fäden von Nr. 12 auf le=, Den Bettbarhent (Bett: 
drell, Inlet, ded-tick) pflegt man mit blauen oder rothen Duerftreifen zu weben 
und beſonders dicht zu jchlagen. Bei dem gröbern ift die Kette Nr. 16 oder 18, der 
Einfhlag Nr. 10 oder 12; bei tem feinern Kette Nr A, Einſchlag Nr. 18. Im erftern 
Yalle werden 58 bis 62 Gänge (2320 bis 2480 Fäden), im lektern 77 bis 86 Gänge 
(3080 bis 3440 Faden) auf Meterbreite gejchert. Im Einfchlage kommen bier 41 
bis 43, dort 29 bis Al Fäden auf lem, Zuweilen ift der Barchent (glatt ſowohl 
ald raub) fünfbindig atlasartig gelöpert Atlas: Bardent, satin top). Der ge: 
wöhnlihe raube Barchent (futaine A poil, top) iſt dreis, vier: oder fünfbindig und 
zwar jo getöpert, dab auf einer Seite ?/,, °/, oder */, des groben und weichen Ein- 
traged, auf der andern ?*/,, ?/, oder */, der Kette liegen. Der vierjchäftige Köper 
wird zuweilen durch eine andere Art des Einziehens der Kette und eine verfchiedene 
Anſchnürung jo abgeändert, daß auf der rechten Seite nur Eintrag (ohne fihtbare 
Theile der Kette) liegt, während die Rüdfeite das Anfehen eines leinwandartigen 
Gewebes mit ſchmalen und flachen Längenrippen darbietet (gefhnürter Bardent), 
Eine andere Gattung des rauhen Barchents (swandown der Engländer) iſt von 
ienen beiden Arten Atlas-Köper, welche auf S. 907 unter C befhrieben wurden, und 
bat den Eintrag feiner als bie Kette, eritern aber jehr dicht zuſammengeſchlagen. 
Köper:Smandomn (twilled swandown) weicht hiervon ab, da er einen vierfädigen 
beibrechten Köper betommt, wie S. 908, D, a. Bei allen Arten des rauhen Bar: 
chents wird an dem fertigen Stoffe die Seite, wo der Eintrag flott liegt (die rechte), 
dur Auftragen mit Kardendijteln oder feinen Eifendrabttragen raub (baarig) ge: 
macht, wozu man ſich der Handarbeit oder einer Rauhmaſchine, Barchent— 
raubmajchine') bedient. Defters iſt die Kette aus Leinengarn gebildet (halb: 
baummwollener Bardent). Gefärbter, feit gewebter, ganz baumwollener, rauber 
Barhent führt den Namen Baummoll:-Molton (beaverteen, wenn er fein und 
ſehr dicht ift, enalifch Leder moleskin, moleskine, peau de taupe), und wird ge- 
wohnlich gejchoren gleih dem mwollenen Tuch. ine Sorte Moleftin wiegt beijpiels: 
mweife im rohen Zujtande (vom Stuhle weg, mit der Sclichte) 449 8 das Quadrat: 
meter; enthält in der Kette auf les 23 Fäden Watergarn Nr. 14, im Schuß auf 
le= 97 Fäden Mulegarn Nr. 22. Eine andere wiegt fertig (geraubt und gefärbt) 
514 8 das D.M.; hat in der Kette auf 1e= 25 bis 26 Fäden, jeder aus zwei Garn- 
fäden Water Nr. 24 gezwirnt; im Schuß auf le= 95 Fäden einfahen Mulegarns 
Kr. 18. Das Gewebe des Molejtins überhaupt wird mit 8 Schäften erzeugt und 


1) Berliner Berbandlungen, XIX. (1840), ©. 103. — Deutjhe Gemerbezeitung 
1862, ©. 361. 
70 * 
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bildet jene Art atlasähnlihen Köpers, welche S. 907 unter C bejchrieben murbe. 
Die rechte Seite (auf welcher drei Viertel des Schuffes liegen) wird geraubt und 
glatt geihoren, die linfe nur geraubt. — Verwandt ift der Biber (cotton beaver), 
der einen vierfchäftigen Köper mit zwei gleichen Seiten — nah ©. 908, D,a — hit; 
Kette und Schuß deflelben find einfahes Baummollgarn, aber erjtere ift dünn und 
feſt gedreht, leßterer jehr did und lofe geiponnen: der Stoff wird auf beiden Flächen 
jtart aufgeraubt, ſodaß die herausgezogenen Härchen des Schuſſes in der Längenrib: 
tung des Stüdes nah dem Striche liegen und eine dichte das Gewebe verbergende 
Dede bilden: er hat hierdurch das Anjehen eines diden groben und langbaarigen 
Tuches. 


Hier einige Angaben über verſchiedene geköperte Baumwollſtoffe: 








Kettengarn Schußgarn Fädenzahl in 1 Centim. 
Nr. Nr. Kette Schuß 
24 16 23 21 bis 24 
24 14 23 21 „ 24 
24 2 23 19 „ 2 
20 12 23 BL 8 
Köper (Eroife) .-.. ) 20 10 23 21 „ 2 
20 8 23 23 
20 6 23 21 
16 8 23 21 
15 6 23 20 
30 14 23 bis ve > 2 
30 12 23 23 
Fünfihaftig gelöperter | 24 14 23 23 
ranber Bardent . .. | 24 12 23 23 
20 12 23 3 „ 4 
20 10 23 23 
. | 14 20 20 4 „53 
Satin-top eat | 14 18 20 5 23 45 ii 61 
vr 20 20 4 „53 
22 3,33 , 8 
Swandown ...... 132 zweifädig ge: 18 19. 2% 66. 72 
| zwirnt 
Köper-Smwandomn .. 16 12 3,35 19 „ a 
14 22 a, 3 5,9 
F 15 23 „ 235 10 
Molefin ....... 28 | zweifädig ge: 15 23 115 
231 zmwirmt 18 25 95 
24 18 19 123 


3) Gemufterte Stoffe. 


Die einfachiten unter diejen Zeugen find jene, deren Muſter aus Längenſtreifen 
von verichiedenen Köperarten bejteben. Hierzu gehören hauptſächlich der Timito, der 
gejtreifte Barchent, mannigfaltige Beinkleiderjtoffe, und die gejtreiften Sorten des 
Drellse. Der Dimity oder Wallis (dimity) enthält auf einem 3- oder 5bindigen 
Köpergrunde Streifen des nämlichen oder eines andern Köpers, wobei der Unterjchied 
zwiſchen Grund und Figur darin beruht, dab in erjterem der Cinjchlag, in lekterer 
die Kette zum größern Theile auf der rechten Ceite liegt (S. 925). Er wird aus 
Sarnen Wr. 30 bis 50 erzeugt und immer jo, dab der Eintrag bedeutend feiner iſt 
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als die Kette, zu weldher man Watergarn zu nehmen pflegt. In der ſtärkern Kette 
liegt die Urfache davon, daß die Figuritreifen auf der rechten Seite mehr oder weniger 
erhaben erjcheinen. Meiftentheils ift der Dimity ſehr dicht gewebt: doch giebt es auch 
Ioje, in diefer Beziehung faſt dem Muffelin ähnliche Sorten. Cine oft vortommende 
Art diefes Stoffes beiteht aus lauter jhmalen, dreibindig geföperten Streifen, jeder 
nur 3 Kettenfäden enthaltend, von denen abwecielnd einer ein Figur: und einer ein 
Grundjtreif ijt (mit der oben angegebenen Unterjcheidung); das Gewebe erjcheint in 
diefem Falle gleihmäßig fein gerippt (geihnürter Wallis). Wenn die Figur: 
ftreifen breiter jind, weiter aus einander liegen und verjchiedene Abwechjelungen 
(mad Breite und Zujammenjtellung betrifft) darbieten; jo ift oft der Köper in den: 
jelben ein anderer al$ der im Grunde; z. B. jehsbindig auf dreibindigem Grunde, 
u. dgl. m. — Streifige Beinkleiderftoffe (Hojfenzeuge) find in Hinficht des 
Gewebes dem Dimity ähnlich, aber ſtets viel gröber, mannigfaltig gefärbt und oft 
mit einer Kette von gezwirnten Fäden angefertigt. — Der geitreifte Bardent 
(Bettbarchent) bat einen vierbindigen einjeitigen Köper, und unterjcheidet ſich von 
dem (S. 1095) erwähnten glatten Bettbarchent durch den einzigen Umftand, daß er 
in Sängenftreifen getheilt ift, deren Köperlinien abwechjelnd nad entgegengejeßten 
Ihrägen Richtungen laufen (mie an dem ©. 928 erläuterten Mufter). Eben folche 
Streifen bietet auch häufig der baummollene Drell (Bettdrell) dar. Die Be 
nennung Drell (Drillich) iſt aber jehr umfaflend, und begreift überhaupt eine 
Menge klein gemujterter, durch die Fußarbeit (S. 919) hervorgebrachter Zeuge, 
welche als Stellvertreter des eigentlichen (leinenen) Drells häufig verfertigt und zu 
Bettüberzügen, Beinkleivern, Tiſchtüchern, Servietten, Handtücern ꝛc. angewendet 
werden. Nicht jelten fommt halbbaummollener over hbalbleinener Drell 
(Kette von Baummolle, Schuß von Leinengarn) vor. — Auch den leinenen Damaft 
ahmt man durch ein ganz oder halb baummollenes Gewebe gleicher Art nah (baum: 
wollener und halbleinener Damajt), deſſen Mufter größer als jene des Drells, 
und durch den Zug (gewöhnlich mitteljt der Jacquard-Maſchine) hervorgebradt find. 
— Tie übrigen gemuiterten Baummolljtoffe find höchſt mannigfaltig, und wechſeln 
außerordentlib nah den Yaunen der Mode. Beifpielsweije feien bier angeführt: 
ftreifige Mufter durch Nebeneinanderjtellung verjhiedener Arten von einfachen Ge: 
weben (4. B. Croife oder andere geföperte Streifen in einem Grunde von Muffelin ; 
Heine, durch Fußarbeit gewebte Deſſins in glattem Stoffe, 3. B. Muffelin; vie auf 
dem Stuble geitidten und die durchbrochenen Stoffe (S. 978, 983), namentlich Per: 
tal und Muſſelin; Muffelin und Tüll mit diden weißen Fäden in großen oder 
Heinen Muſtern broſchirt (eigentlih lancirt, S. 976); farbige broſchirte (meijt Ian: 
cirte Mufter in Perkal, Jaconet ꝛc; die nämlichen Grundjtoffe mit aufgeſchweiften 
farbigen Dejiins (©. 980); u. ſ. w. — Endlich ift der Piqué« (S. 987, 989) 
anzufübren, den man in höchſt verjchiedenen Muſtern und von ebenjo verjchiedener 
Feinheit anfertigt, wonad als Kette Watergarn Nr. 20 bis 50 und feſt gedrehtes 
Mulegarn bis zu Nr. 80, ala Einſchuß Mulegarn Nr. SO bis 200 in Anwendung 
lommt. Der raube Piqué oder’ Piqué-Barchent ift eine grobe Sorte, bei 
welcher das Futter (S. 987) einen Köper bat und gleih dem rauhen Barchent 
(€. 1095) aufgekratzt wird. 

Außer den auf dem Webftuble geftidten Muflelinen wird eine bedeutende Menge 
diefes Artikels mit Weißftiderei (sewing) durch Handarbeit verfehen und fo in ben 
Handel gebracht (sewed muslin), weil auf dieſem Wege eine weit größere Feinbeit und 
Nannigfaltigkeit der Zeichnungen erreichbar iſt. Die legteren behufs der Hanbdftiderei 
in Linien auf den Stoff zu tragen, bebient man fich des Verfahrens, das Mufter mit 
diht an einander gereibten Nadelſtichen in Papier barzuftellen, durch ein ſolches Papier- 
blatt ala Schablone ein farbiges Pulver mittelft eines Filzwiſchers auf den Stoff durd- 
jureiben, und nachträglich diefe punktirte Durchzeichnung zu befeftigen. Das Stechen 
der Schablonen geichiebt auf einer maſchinellen Borridtung (Schablonen-Sted- 
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maſchine, Stüpfel-Mafcdhine, machine & piquer)'). Cine aufredte, 0,75 bis 
1,05 m fange Stange, in welder unten eine Nähnabel mit abwärts gerichteter Spike 
angebracht iſt, wird bergeftalt aufgebangen, daß ihr unteres Ende innerbalb eines ge- 
wiſſen Umkreiſes nah allen Richtungen horizontal bin und ber bewegt werben kann 
Zugleih ift ein durh Tritt und Schwungrad zu betreibender Mechanismus vorhanden, 
welcher die Nabel in ber Stange äußerft ſchnell auf und nieber zieht, ſodaß biefelbe in 
ununterbrodhener Folge und 30 bis 50mal in einer Sekunde etwa ZUM hoch gehoben 
und wieder niederaeftoßen wird. Die raſche Bewegung geftattet das Durchftehen eimer 4- 
bis 6fachen Lage Papier, obme daß durch das Fortrüden der Nabel, nad den Linien 
ber Borzeihnung, deren Herausziebung aus dem gemachten Loche geftört wird; bie Fort 
rüdungsgeihmwindigfeit muß nad ber verlangten mehr oder weniger dichten Aneinander- 
reihbung ber Löcher geregelt werben. Zur Haltung bes Papiers und Regierung ber 
Nabel gebraucht die mit der Mafchine arbeitende Perſon ihre Hände, zur Umbrebung des 
Schmwungrades (von dem das Auf- und Abfteigen der Nadel ausgeht) hat fie einen Fuß 
auf bem Tritte. Im einem Zuge von 25 mm Fänge entftehen 60 bie 100 Punkte oder 
Stiche, was, bie oben genannte Gejchwinbigfeit der Nabel in Hebung und Senkung 
vorausgeſetzt, das Kortrüden um ungefähr 12 mM pr, Sekunde erforderlih macht. — 
Als Farbftoff zum Uebertragen ber Mufter mittelft der geftochenen Papierfchablonen wird 
eine gejhmolzene und böchft fein gepulverte Miihung von Kolophonium, Schellad und 
Indig angewendet: durch ein heißes Plätteifen oder einen mit kochendem Waffer gebeizten 
Apparat bringt man jodann das blaue Harzpulver auf dem fo mit der Zeichnung ver- 
jebenen Stoffe zum Erweichen und Feſtkleben. 

Eine Stid-Mafhbine (machine A broder), durd welche die Arbeit der Hand— 
fiderinnen vollkommen erſetzt und ein beftimmtes Mufter 30 bis 40, ja ſelbſt mebrere 
bundertmal zu gleicher Zeit in einem Stüde Muſſelin eingeftict wird, ift im Elſaß (von 
Heilmann) erfunden und nachher au in anderen ändern verbreitet worben?). Das 
zu ſtickende Gewebe ift bei biefer Mafchine in einen Rahmen eingefpannt, welcher in 
vertifaler Lage fo montirt ift, daß er im feiner Ebene freibewegt werden kann; mittels 
eines PBantograpben wird ihm nad Vorſchrift einer Mufterzeichnung (Patrone) vor jedem 
auszuführenden Stib eine ſolche Bewegung ertbeilt, daß die richtigen Stellen bes Ge— 
webes vor die Spiten der in horizontalen Reiben angeorbneten Nabeln kommen; bieje 
Nadeln find beiderfeitig zugefpigt und haben das Debr, durch welches ber Stidfaben 
gezogen ift, in ber Mitte; fie werben von zwei Spftemen Meiner Zangen geführt, melde 
auf zwei zu beiden Seiten bes Stidrabmen® horizontal verfchiebbaren Wagen angeorbnet 
find; ber eine Wagen führt die Nabeln berbei, fticht fie durch das Gewebe, der andere 
faßt fie und zieht fie bis zu genügender Anjpannung der Fäden durch und umgelebrt. 


4) Sammtartige Stoffe, 


Die jammtartigen Zeuge aus Baummolle find hauptſächlich die verſchiedenen 
Abänderungen des Mandeiters (S. 995), wozu au der fogenannte Baum: 
woll:Sammt (unebter Sammt, im Gegenfage zum jeidenen) gehört, da 
eigentliher Sammt (welcher den Flor dur eine beſondere Polkette erhält, (S. 1005), 
aus Baumwolle in der Regel nicht gemadt wird. Die gröbiten Sorten des Man: 
hejters haben Watergarn Nr. 12 zur Kette und Mulegarn Nr. 20 zum Schub; 
feine Gattungen webt man 3. B. aus zweifädig gezwirnter Kette Nr. 32 (55 
Gänge — 2200 Fäden auf Meterbreite) und einfahem Shuß Nr. 24; oder aus 
zweifäbig gezwirnter Kette Nr. 52 (68 Gänge = 2720 Fäden in 1” Breite) und 
einfachem Schuß ebenfalld Nr. 52. Manchmal wird zum Grundfhuß gröberes Gam 


1) Die Scablonenftehmafchine oder jogenannte Stüpfelmajchine. Bon Fr. Kobl. 
Leipzig 1848. — Gewerbeblatt für Sadfen 1843, ©. 3%. — Polyt. Journ, 
Bd. 91, S. 129. — Polyt. Eentr., III. (1844), ©. 154; Jahrg. 1847, ©. 785. 

?) Portefeuille industriel, I. 193. — Bulletin de Mulhausen, VII. 209. — ®olpt. 
Journ., Bd, 59, ©. 5. 
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genommen als zum Polſchuß. — Baummollener Plüſch, gleih dem mollenen und 
feidenen mit einer Polkette und Nadeln gewebt, fommt unter dem Namen Kaftorin 
vor; die Pole defjelben iſt ſtets gezwirntes Baummollgarn. Er bat feinen fo 
guten Glanz alö wollener Plüſch, drückt fich leicht nieder (weil der Flor wenig Elaſtizität 
befigt); auch ziehen ſich die Florfädchen ziemlich leicht heraus, da fie wegen ihrer 
Glätte nicht feit im Grundgemwebe halten. 

Bade-Handtücher, auf beiden Seiten wie langnoppiger ungeichnittener Plüſch 
gewebt, find mit den aus Leinengarn verfertigten übereinftimmend, von welchen bei Be: 
Ihreibung der leinenen Stoffe die Rede jein wird. (Vergl. ©. 1010.) 


B. Das Weben, 


Die Fabritation der Baummollzjeuge auf Handftühlen ift durch den ausge: 
breiteten Gebraud der Kraftitüble jehr eingefchräntt worden; auf lekteren werden 
vorzugsmweife glatte und geföperte Stoffe (Drud: und Futter-Kattune, Barchent, 
Beinkleiderzeuge 2c.) in großer Menge verfertigt. Für die Handmeberei wird das 
Kettengarn geipult (S. 847), geſchert (S. 949), aufgebäumt (S. 852), und entweder 
vor dem Aufbäumen oder nadber, auf dem Stuhle im Laufe des Verwebens, 
geihlihtet (©. 854); das Schußgarn bloß gefpult (S. 863). 

Beim Scheren ber Kette berechnet fich die dazu erforberlihe Garnmenge auf folgende 
Beife: Man multiplizirt die gewünſchte Yänge der Kette (in Metern) mit der Anzahl 
von Gängen (zu 40 Fäden), welche fie entbalten ſoll, und bividirt das Probuft durch 
19,2: der Quotient drückt aus, wie viel Schneller (nad) engl. Weife, S. 1076) an Garn 
erfordert werden. Um 3. B. eine Kette von 56 Gängen (2240 Fäden) in 36 U Länge 


zu ſcheren, bebarf man nn 5 — 105 Schneller, d. b. falle man Garn Nr 20 an— 


wendet, 5 Bfund und 5 Schneller. — Bon der vortbeilhaften Anwendung auf ber Ma— 
ſchine geichlichteter Ketten in der Handweberei wurde ©. 862 geſprochen. — Zu Barchent, 
welcher geraubt werben ſoll (S. 1095), ift — fofern. mit der Schnellſchütze gearbeitet 
und in diefer eine Scleifipule, S. 864, angewendet wird — dag Schußgarn zwedmäßig 
lints aufzufpulen (ftatt wie gewöhnlich rechts), weil bei jeder Windung, die fi) von 
der Spule berabzieht, der Faden einmal um fich fjelbft gedreht wird. Yiegen nun bie 
Windungen auf der Spule in der gewöhnlichen Art, fo gebt aus dem eben genannten 
Umftande eine Bermehrung des im Garne vom Spinnen aus befindlichen Dralles ber- 
vor; liegen fie aber entgegengejegt (linke), jo erfolgt umgekehrt eine Verminderung bes 
Dralles, wonach der eingejchofiene Faden loderer und zum Aufrauhen geeigneter ift. 

Die Einrihtung der Webjtüble ijt aus der zweiten bis fünften Abtbeilung des 
IL Rapitel3 befanxt. In England iſt die Einrichtung des Handſtuhles zu glatten 
Stoffen weſentlich verbejjert worden, indem man diefem Stuhle ein gußeiſernes Ge- 
tell gegeben und jeinen Bau überhaupt fo modifizirt hat, dab er joviel al$ mög: 
lich zu leihtem und jchnellem Arbeiten fich eignet (der jogenannte dandy loom) '). 
Die Menge von Zeug, welde ein Weber auf einem Handſtuhle in beftimmter Zeit 
verfertigen fann, bängt von der individuellen Gejhidlichteit und dem Fleiße des 
Arbeiters, von der Güte des Stuhles und des Garnes, von der Art, Feinheit und 
Breite des Stoffes ab. Wenn Garn Nr. 20 verarbeitet wird, die Kette 1 breit 
ift, und auf jeden Schußfaden, nur ein Schlag mit der Lade gegeben wird, ſchießt 
ein geübter Weber mit der Schnellihüse 70mal in der Minute ein, folange 
er nicht durch Abreigen von Kettenfäden, Auswechſeln der Schußipule, Aufbäumen 
des Gewebes, u. ſ. mw. aufgehalten ift. 

In England produzirt ein ſehr gefchicter, fleifiger und kräftiger Weber auf einem 
Dandy-foom täglih 8 Nards (7,329) Shirting aus Geipinnft Nr. 40, %, Narbe 


!) Berliner Berbandlungen, VII. 120. — Bulletin d’Encouragenient, XXIX. 7. 
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(1,03 2) breit, mit 100 Einjchlagfäbden in 1 engl. Zoll (39 bis 40 im le»); ſodaß bie 
eingeſchoſſene Fadenlänge 32400 Narbe oder 29600 U beträgt. Im Uebrigen ſchlägt 
man bie tägliche Arbeit eines Handwebers in verjchiedenen Stoffen durchſchnittlich fol- 
gendermaßen an: Starker Futter- oder Hemden-Kattun (jogenannter domestic) aus Kette 
Nr. 30, Schuß Nr. 20, 24 Einfchlagfäden in lem, 0,78% Breit, 9,5 2 (eingejchoflen, 
Sefammt-Fabdenlänge — 17784 9); äbnlihe Ware aus Kette Nr. 30 bie 24, Schuß 
Nr. 30 bis 12, 0,95 W breit, 7,7 bis 88m; Kaliko aus Kette Nr. 40, Schuß Nr. 5% 
0,682 breit, 8,2 bis 8,80; desgleichen aus Kette Nr. 40, Schuß Nr. 70 bis 50, 0,95” 
breit, 5,3 bis 5,90; Kambrik aus Nr. 30 bis 40, 0,88 U breit, 4,7 bis 6,190; Perlal 
aus Nr. 80 bis 100, breit 1,32%, 29m; Perkalin aus Kette Nr. 80, Schuß Nr. W, 
0,88 0 Breit, 5,8 bis 64; Muffelin, 1,17% breit, von grobem 4 bis 4,7, von 
feinem 2,4 bis 3,2%: Baummwoll-Merinos, 0,73% breit, Kette Nr. 24 bis 20, Schuß 
Nr. 6 bis 4, 9,3 bis 10,2, 

Für die Meberei mit Kraftitühlen (S. 1012) ') wird die Kette auf der Spul: 
maſchine (S. 847) geipult, ſodann auf der Schermaichine (S. 858) geichert, auf der 
Schlichtmaſchine (S. 859) geidhlichtet und aufgebäumt; das Cintraggarn wird ohne 
alle Vorbereitung (ausgenommen das im manden Fällen jtattfindende Benepen, 
©. 865) in Geitalt der von den MuleSpinnmajhinen gelieferten Kötzer (cops, 
€. 863, 1068) verarbeitet. Bei geböriger Uebung können zwei Perſonen (ein 15 
bis 20jähriger Arbeiter und ein 12jähriges Mädchen) gemeinjhaftlih 4 Kraftitüble 
beauffihtigen und bedienen, und damit wöchentlich (in 80 Arbeitsftunden) 15 bis 
20 Stüd Schirting aus Garn Nr. 40, jedes Stüd (cut) 24 Nards oder ſehr nabe 
22% [ang, verfertigen, vorausgefeßt daß der Stoff * Yards (1,02 bis 1,03”) 
breit ijt, und 100 Schußfäden in 1 Zoll enal. (39 bis 40 in’ lem) enthält. Danach 
tommen als Tages-Arbeit auf 1 Kraftitubl 16,5 bis 18,3%, oder auf 1 Perſon 33 
bis 36,6 m; und jeder Stuhl müßte 80- bis 90mal in der Minute einfchiehen, wenn 
die Arbeit ohne alle Störung fortginge, muß aber etwa 130 Einſchüſſe mahen um 
die unvermeidlihen Unterbrehungen zu fkompenfiren. In einigen Fabriken 
ind drei Stühle der Beforgung einer einzigen Arbeiterin überwieſen. Mit Ein: 
rehnung der Hülfsarbeiter und Auffeber kann man auf je 10 Kraftitühle 6 Ber: 
ſonen rechnen. 

Die vorftehenbe quantitative Leitung wird als ein (gewöhnlich wicht erreictes) 
Marimum anzufeben fein, wie ſchon aus der Bergleihung mit einer andern erfabrunge- 
mäßigen Angabe bervorgebt. Nach diefer liefert ein Kraftftubl wöchentlich 2 Stüd zu 
26m — aljo 727 — Schirting von 0,88 M Breite aus Garn Nr. 20, mit 33 Fäden 
auf lem im Einſchuſſe; oder 54. deffelben Gewebes in 1,18% Breite. Die tägliche 
Leiſtung beträgt hiernach beziehungsweife 12 oder IM, itberbaupt eine Länge von ver- 
webtem Einſchußfaden — durdichnittlih 35000 @, wogegen nah Obigem etwa 66000 
bis 73000 eingejchoffen werden müßten. 

Es folgen hier Angaben über Majchinen-Sortimente und Arbeitlsleiftungen mecha— 
nijher Baummwoll-Webereien: 

a) verfertigt Scirting aus Kette Nr. 20 und Schuß Nr. 24, 1,02% Breit, N 
Schußfäden in lem; befitt 1 Kettenijpul-Mafjchine mit SO Spulen, 2 Kettenicher-Ma- 
Ihinen, 3 Schliht-Mafchinen, 60 Kraftftüble, zur Bewegung eine Dampf-Maſchine von 
12 Pferdeſtärlen; jeder Stubl liefert in einem Tage von 12 wirklichen Arbeitsitunden 
198 (eingefchofiene Yadenlänge = 52326 "). 

b) arbeitet Schirting aus Watergarn Nr. 16 zur Kette und Mulegarıı Nr. 18 zum 
Schuß, 0,89 Breit, 2240 Fäden in der Kette, 23 Schuhfäden in lem; befist 3 Spul 
Maſchinen, jede mit 36 Spulen, 3 Scher-Maſchinen, 6 Schlicht-Maſchinen, 128 Kraft- 
ſtühle; jeder Stuhl liefert wöcentlih 5',, Stüd zu 25 Narbe, alfo 137'/, Yards oder 
125,7 9; demnach täglih faft 21 ® (eingefchoffene Fadenlänge — 52200 8 täglic). 
Ein jedes Stüd wiegt (obme Schlichte) S';, bis 8", Pfd. engl. (7,48 bis 7,71 Deutice 
Pd.) und erfordert 67 Schneller Kettengarn, 74 Schneller Schußgarn. 


— — — — — 


') Dispoſitionsplan einer mechaniſchen Baumwollweberei: Atlas I, Taf. 40. 
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e) fabrizirt Drud-Kattune aus Kette Nr. 36, Schuß Nr. 38, 25'/, engl. Zoll 
(0,65 m) Kreit, 1800 Fäden in ber Kette, 34 Schußfäden in lem; befitt zwei Spul- 
Raſchinen, 1 Scher-Maſchine, 3 Schlicht-Maſchinen, 100 Kraftftüble (welche 112mal in 
1 Ninute einſchießen); liefert von jedem Stuhle wöhentlih (in 82 Arbeitsftunden) 97 m, 
Jever Stuhl verwebt aljo täglih 35728" Schufgarn. 

d) liefert Drad-Kattune aus Garnen Nr. 12 bis 16, und zwar von jedem Stuble 
täglich ungefähr 35 Yards (32 0); enthält, nebft den nöthigen Spul-, Kettenfcher- und 
Shliht-Mafchinen, 560 Kraftftühle; beichäftigt ein Perjonal von 350 Köpfen, nämlich 
H Männer (1 Auffeher, 10 beim Schlibten der Ketten, 14 Tagelöhner, um die Stüble 
in Ordnung zu balten und Kettenbäume zu tragen, 5 Stüdbefeber, eutlookers) und 
30 Mädchen (40 beim Spulen und Kettenſcheren, 230 beim Weben — indem ein 
Mädchen zwei Stühle verfieht). Der Koftenanjchlag aus dem Jahre 1848, beläuft fich 
für die Spul», Scher-, und Schliht-Mafchinen auf 1335, die 560 Kraftftüble auf 5181 Pfd. 
Sterling, zufammen aljo 6516 Pfd. St. (oder etwa 133,500 M) an Ort und Stelle in 
Mandefter; umgerechnet Transport, Aufitelung, Dampf-Maſchine, Transmiffionszeug 
und Gebäude. 

e) fabrizgirt Drud-Kattune (Kaliko) von Kette und Schuß Nr. 30, in Stüden von 
1 Narb (0,91 m) Breite, 40 Yards (36,5 9) Länge, 2440 Fäben in der Kette, 26 Schuß: 
füden auf Jew; arbeitet mit 3 Spul-Mafhinen von 200, zufammen 600 Spindeln, 
5 Kettenfcher-Majchinen, 10 Schliht-Majhinen, 500 Kraftftüblen; erzeugt wöchentlich 
1800 ber vorgedachten Stüde, alfo 144 Yards = 131” von jedem Stuble, welcher 
170mal pr, Minute einfchießt. Der Koftenanfchlag (aus dem Jahre 1853) fett für die Spul- 
Vaſchinen 195, Scher-Mafchinen 105, Schlicht-Maſchinen 1030, Webftitble 6250, im Ganzen 
7850 Pfd. Sterl. an, ungerechnet Berpadung, Transport, Aufftellung, Dampf-Mafchine 
Transmiſſionszeug und Gebäude. Die durchichnittliche tägliche Produktion eines Stubles 
abgerundet zu 22 M angenommen, entjpricht 52052 U gerwebten Einfhußgarnes). 




















— f = = —— — — — 2.07 — — — — — — 7 
Schuß: | Tages Täglich ver- | Wirklich 
Kette | Schuß fäden Breite, Erzeug- webte Einſchuß—- — 
| in | niß  füben-Fänge | gr ! 
| Nr. Nr. 1Gentim. Meter | Meter Meter durchſchnittlich 
Neil 16 bis 20.12 bis 18:20 bis 22! 0,88 | 23,4 '411846.45302| 65 bis 72 
„ 18 „ 3016 „24Rl „ 23 0,73 | 23,4 135372 „39289 68 „ 75 
n„ 124 16 19 „ 20 117 | 23,4 152018 „54756 62 „ 65 
Gewöhn⸗ N 
licher j 
Bardent 20 „ 3010 „ 1622 „ 23 0,73 | 23,4 37580 „39289. 72 „ 75 
r Schwere | Ä | | | 
Barchente | | | | | 
(Satin- | | | 
top, und | | l 
Swan- | | | 
down) 14 ‚0 ‚44 ‚ 0,80 ; 15,2 153504 | 93 | 
Moleſtin 14 22 94 0,73: 7,6 32151 | 99 | 


BVergleiht man die wirklich gemadten Einſchüſſe (62 bis 99) mit den 155, welde 
geſchehen könnten, wenn feine Arbeitsftörungen eintreten, fo ergiebt ſich ein Zeitverluft 
don 36 bis 60 Prozent in den verjchiedenen Willen. 

g) In Betreff mechaniſcher Webftüble aus verjhiedenen Fabriken ift ferner das 
Rachſtebende mitzutbeilen, worin a Kattun, b bunt farrirter Baummollftoff, e und d 
Köper, e federdichter Bettzeng-Köper (Inlet), f bis i Molejlin bedeutet. 
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Fuß: | Tages. | - . ‘ | =.1 —* 

| Kette } Schuß | Breite, Fäden füden | Erzeug- Seen PCR 
inderr auf  niß (in Ichläge Ein geichoflene 

| | Kette 1Centi: 12 Et.) , I", Nbüffe im Fadenlange, 

N +1 Minute 1 Minute Meter | 














Nr. | Nr. | Meter | meter | Meter | 

j j | 
33 80 | 085 30 | 22 130 | 92 | 56100 | 
| 40 80 0,99 130er 
 e/l4 bis 4116 bis 18) 0,64 11530: 4 | 2 10 73 | 3379 | 
\dld „2436 „28 059 1500| 27 20 120 75 | 31860 
| e18 20 073 2080| 36 | 20 160 100 | 52560 
#15 20 0,80 1800| 83 63 ' 130 74 | 4280 | 
gb 20 1,49 3400 84 57 | 120 66 7340 
\ h30 wirn 20 0,83 | 1910| 98 57.130 | 78 46364 
30ſ8wirn 9 6383 i810 13 5 630 16853 





In dieſen Fällen beträgt die Einbuße an der theoretiſchen Leiſtung zwiſchen 29 und 
45 Prozent. 


h) Folgende Tabelle beziebt fich anf Gewebe von durchgehende ] WM Breite. Den 
metrifhen Garın- Nummern find in Klammern die nabe entiprecdhenden engliſchen 
beigeſetzt. 


— = Zul ——— — — — — — —— 


















Ketten⸗ Wirklich DR 
| Benennung Garn · Nummer | ober 9 einge- | Gewebte Gewicht 
— beme: | — ag von; 
N er | äden gungen; Fäden in in 1% 

Kette Schuß in Jin |1 Minute Stunden, ION) 
| Gemebe Centi- 1Min.| durch— | Meter | Gramm | 
| mer. (engl) meir. engl.) meter | ſchnittlich | h 
N uttertattun! 10 (12) | 12 (14) 17 114 85-86 36,2 | 158 
R | 15 (19) 18 22): 20 110 ı 8-83 . 397 | 1% 
| z | 2029)! 25 (30 23 : 10 oo 35 1 10 
Bali | 25 (30) | 32 138) 26 104 7 21,6 g] 
» ı 3036| 393 6)! 9 101 6 188 4 
— 35 (4429) 45 (54) 31 | 98 73-74 17 78 
| “ 40 (48) 52 (62) 34 | 9 70- 71 14,9 76 
— \ 45 (54) 59 040) 1 3% 91 68 13,2 12 | 
Muffelin | 50 (0) ı 66 (78); 39 88 | 66 1211: 6 
Pe 558 64) 71 89 44 8538 64 112 üb | 
2 sv 7080 694) 4 82 61-62 ' 98 De 
z 65 176) 86 (102) | 47 78 , 58-59 859 63 
Jaebnet 0 89 BU) 50 BI ht 
75 (88) 100 183 | 533 72 54 1,3 62 | 
„180 (4) 107 (10) | 56° 69 | 32 6,7 61 
| „1.85 (100) ı 116 (136) ° 59° 66 1 49-50 | 6, 6! 
— 90 (106) ı 120 (142) 61 62 46-47 5,5 60 
| " ı 95 (112) | 129 (152) bb 159 44 | 48 60 
| 5 100 (118) | 134 (158) | 6% 56 42 | 45 59 


Aus dem Berbältnifie der Schußbewegungen zu den wirklih gemachten Einſchüſſen 
folgt, daß durchgehende nur 25 Prozent Zeitverluft angenommen find; — es müflen 
aljo febr günftige Umflände vorausgefegt werden, wozu ſchon der langiame Bang der 
Stühle gebört. Die in 12 Arbeitsftunden eingeſchoſſene Fadenlänge fteigt in reaelmät- 
ger Stufenfolge von 61557 = (beim gröbften Gewebe) bis zu 30217 ® (beim feinften) 
berab. Auf je 100 Webftüble follen an Vorbereitungs-Maſchinen erforderlich fein: 
] Kettenſpul-Maſchine mit 144 Spindeln, 2 Kettenjher-Majchinen, 3 bis 4 Schlidt- 
Maſchinen. 
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C. Appretur der Baummwollzeuge, ') 


Die Zurihtung oder Appretur der Gewebe (appröt, finishing) begreift 
diejenigen Operationen, durd melde den vom Webſtuhl genommenen Stoffen die 
ihnen als Handelsware nöthige äußere Beichaffenheit gegeben wird. Nach der Art 
der Zeuge und nad dem Gebrauce, zu welchem fie bejtimmt find, ift die Appretur 
verfbieden. Meift geht man indeflen wenigitend auf die Hervorbringung einer 
gewiffen Glätte (die oft zum Glanze gefteigert wird) und eines mäßigen Grades von 
Steifbeit aus. Nimmt man den Ausdrud Appretur in feinem weitejten Sinne, fo ſchließt 
derſelbe auch das Bleiben, Färben und Druden ein: Arbeiten, welche fait gänzlich 
auf chemiſchen Grundfägen beruhen und deshalb bier nur mit Wenigem befproden 
werden ſollen. Ueberhaupt find die rüdfichtlih der Appretur in Betradtung 
Iommenden Arbeiten folgende : 

1) Das Sengen oder Brennen (griller, grillage, singeing), weldes mit dem 
größern Theile der Baummollzeuge (namentlich mit Drud:Kattunen, Kambrit, Pertal, 
Jaconet, Muffelin, Organdy, Tüll, Mancheſter 2c.) vorgenommen wird, hat den Zweck, 
die auf der Zeuafläche hervorragenden Fäſerchen mwegzubrennen, damit das flaumige 
raube Anjehen der Stoffe verſchwindet. Gewöhnlich wird das Sengen vor jeder 
andern Appretur, mit dem bdireft vom Webſtuhle fommenden ganz rohen Gewebe, 
vorgenommen; zuweilen jedoch in einer fpätern Periode, nämlid entweder nachdem 
die Ware im Waſſer geweicht, in der Walke gewaſchen und wieder getrodnet ift; oder 
nad Vollendung der Weißbleihe: im letztern Falle muß man auf das Sengen noch— 
maliges Waihen und Trodnen folgen laſſen, um das vom Sengen entjtebende 
Ihmusige Anfehen zu bejeitigen. Die Methode, zum Sengen erft nad) vorgängigem 
Reinwalten oder nad der Bleiche zu jchreiten, gewährt den Vortheil, daß auch die: 
jenigen Härchen entfernt werben, welche in dem roben Gewebe vermöge der Schlichte 
ongeflebt find und erſt durch die Neinigungsarbeiten zum Vorjcheine fommen. Nach 
Umftänden werden entweder beide Seiten der Zeuge, oder es wird nur die eine (rechte) 
Seite gejengt; erforderlichen Falls wiederholt man dag Sengen zwei, drei, auch vier: 
mal, bis der beabfichtigte Erfolg genügend erreicht iſt. Man bedient ſich verichiedener 
Sengmaſchinen (machine & griller, singeing machine). Das Mittel zum Sengen 
iſt entweder glühendes Metall, über welches der Stoff ziemlich raſch dur eine ma: 
Ihinelle Vorrichtung meggezogen wird; oder eine über die ganze Zeugbreite ji er: 
fredende Flamme, die man auf gleihe Weife wirten läßt; oder ein Strom ſtark er: 
bigter Luft. 

a) Im eriten Falle wendet man Gußeifen, befjer aber (der geringern Orydation 
wegen) Kupfer an, und zwar in verschiedener Gejtalt, wonach man Stabjengerei und 
dolinderfengerei unterfceidet. Bei der Stabiengerei bedient man fi eines maſ— 
ven vierfeitig prismatijchen oder wie ein Zylinder-Abſchnitt gejtalteten Stabes, dejien 
Yänge etwas größer iſt al3 die Zeugbreite, und der, nahdem er in einem Ofen zum 
siemlich hellen Rothglühen erhitzt ift, horizontal auf die Mitte eines Geſtelles gelegt 
wird, wo nur jeine Enden aufruhen?). Der zu fengende Stoff ift auf einer (maſſiv 
bölzernen oder aus Latten hohl und hajpelartig gufammengefesten) Walze aufgerollt, 
welhe an einem Ende des Geftelles drehbar (parallel zu dem Metallitabe) eingelegt 
wird. Cine ähnliche Walze befindet fib, anfangs leer, an dem andern Ende des Ge: 
felles. An dem Anfange des auf der vollen Walze befindlichen Zeuges iſt ein Stüd 


) Käppvelin, die Bleicherei und Appretur der Wollen- und Baumwollen-Stoffe. 
Berlin 1870. 

?) Sprengel’8 Handwerle und Künfte in Tabellen, 12. Sammlung, Berlin 1774, 
S. 
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Leinwand oder Kattun angenäbt, welches bis zur leeren Walze hingeführt und auf 
derjelben befejtigt wird. Drebt man jodann dieje Walze mitteljt einer Handturbel 
um ibre Achſe, jo zieht fie den Stoff an fi und rollt ihn auf, wobei er über dem 
glühenden Stabe, in Berührung mit demjelben, hingeht. Die zweckmäßige Geihwin: 
digteit des Zeuges beträgt hierbei durfchnittlih nahe an 1” in der Setunde; grobe 
die Gewebe fünnen natürlih eine etwas geringere Gejchwindigfeit vertragen, als 
leichte und feine. 

Die Zeuge dbampfen (rauen) ziemlich ftarf während bes Sengens, und nebmen 
dadurch, wenigftens theilweife, eine gelblihe Farbe an. Der Stab muß jorgfältig ven 
loſe anhängenden Zunbdertheilen und Sciefern rein gebalten werben, welche Löcher ın 
das Gewebe brennen, wenn fie durch dafjelbe losgerifien und mitgeführt werden. — 
Das Stabjengen ift die ältefte und unvolllommenfte Berfabrungsart, jetzt überall auf 
gegeben, weil fie durch das nötbige Trausportiren und oftmalige neue Erbitgen dei 
Stabes viel Zeitverluft und Nebenarbeit verurjacht, auch wegen der Unſicherbeit des 
Hitegrades leicht entweder das Verbrennen bes Zeuges oder eine unvollfommene 
Wirkung zur Folge bat. 

Bei der Zylinder:Sengerei (grillage ä la plaque, grillage au cylindre) 
it der Hauptbejtandtheil gewöhnlid ein gußeiſernes hohles Zylinder:Segment (. B 
1,2 bis 1,8% lang, 270 8 breit, 120 mm hoc, 12 bis 25 mm did), welches horizon 
tal (oder, wegen befjeren Zuges der darunter befindlichen Steintohlenfeuerung, ſchwach 
anjteigend) in der Dede eines gemauerten Ofens eingefegt iſt, ſodaß es feine konvere 
Fläche nah oben fehrt')., Der Apparat zur Bewegung des Jeuges ijt mejentlid 
der nämliche, wie bei dem Stabjengen; außerdem iſt eine Vorrichtung vorhanden, 
durch welche der Stoff auf den glübenden Zylinder niedergehalten und im Augenblide 
des Stillftehens jchnell von demjelben aufgehoben wird. it der Zylinder von Kupfer, 
jo beträgt feine Dide nur 2 bis 4 um, 

Kupferne Zylinder haben vor eifernen den Vorzug einer anſehnlichen Steinkoblen- 
Eriparung (da fie dünner find und die Wärme beſſer leiten), ſowie weit größerer 
Dauerhaftigleit: ein gußeiferner Zulinder von 12 mm Dide gebt bei ununterbrodhenem Ge⸗ 
brauche in einer Woche zu Grunde, ein fupferner von kaum 2mm Stärke erft in 3 
Monaten, — Manchmal wird ftatt des unbewealichen boblen Zylinderabjchnittes eine 
maſſive yanze Walze angewendet, die fih über dem Feuer langjam (in einer der Be— 
wegung bed Zeuges entgegengefetten Richtung) um ihre Achje drebt und alſo im jedem 
Momente einen neuen, frifch gebeizten, Theil ihrer Oberfläche dem Zeuge darbietet. 

b) Das Sengen mitteljt einer Flamme (flamber) wirft, wenn dieſe lektere in- 
intenfiv genug ift, fhneller und volltommener als das Sengen mitteljt glübenven Me- 
talls; insbejondere können bei gelöperten, gerippten und gemujterten Zeugen nur 
mitteljt einer Flamme die tiefer liegenden Theile der Fläche völlig rein ausgejengt 
werden. Es find Apparate zum Sengen mitteljt Delflammen?), Weingeiftflammen ’) 
und Gasflammen*) in Anwendung gefommen; allein die Flamme einer Dellampe 


') Roland de la Platiere, l'art du fabrieant de velours de coton, Paris 17, 
p. 15. — Annales des arts et manufaetures, T. 28, p. 155. — Magazın 
aller nenen Erfindungen ꝛe. Bd. 6, Leipzig 1808, S. 215. — Borgnis, VI, 
308. — Schubarth, Handbuch der techniſchen Chemie, 4. Aufl. Berlin 1851, 
Br. 3, S. 227. — Technolog. Encoflopädie, VIIL 132. — Brevets, XL 
119. — Atlas I, Taf. 32. 

?) Bulletin d’Encouragement, XVII. 18. 

°) London Journal of Arts and Science 1924, November. — Bolyt. Journ, Bd. 
16, ©. 203; ®b. 29, S. 111. — Brevets, XLV. 39. 


') Armengtud, XIV. 504. — Genie ind, T. 18, p. 273. — Bulletin d’Encon- 
ragement, XVII. 315. — Jahrbücher, II, 375; VII 303. — Christian Möca- 
nique, III. 437. — Polyt. Zourn., Bd. 1, 3. 450; Bd. 163, S. 113. — 


Polyt. Centr, 1859, ©. 982; 1863, ©. 44. — Brevets, XXXL 27; XXXV. 
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beihmußt dur dabei unvermeidlihen Rauch die Zeuge, und ijt nicht ohne Schwie: 
rigteit jo zu requliren, daß ſie auf der ganzen Breitenausdehnung des Stoffes gleiche 
<tärte bat; die MWeingeijtflamme it Eojtjpielig, und giebt nicht genug Hiße zum 
engen jtarfer und dichter Zeuge, taugt demnach eigentlih nur für Muffelin, Tüll 
u. dgl. Die Gasflamme, deren Anwendbarkeit keiner Bejchräntung unterliegt, iſt 
daber neuerlich unter allen drei Arten allein beibehalten worden, und ihr Gebraud) 
bat die größte Verbreitung unter ſämmtlichen Methoden des Sengens erlangt. Man 
bedient fi zum Sengen mit Gas (Gajen, gassing) des Kohlenwaſſerſtoffgaſes, 
das durch Deitillation der Steinfohlen oder des Torfs gewonnen, in einem Gaſo— 
meter gejammelt und aus diefem dur Röhren an die Sengmaſchine geleitet wird. 
dort ftrömt es dur Heine (etwa ein Drittel Mm. im Durchmeſſer baltende) Löcher 
aus, welche nahe bei einander, in einer einfachen oder doppelten Reihe, in der Wand 
eines horizontal liegenden Rohres angebrabt find. Gntzündet bilden dieſe zahl: 
reihen feinen Gasitröme eine zufammenhängende Flamme, welde quer über den 
Stoff von einer Kante dejjelben bis zur andern ſich erjtredt. Die Vorrichtung zur 
Yeitung und Bewegung des Zeuges (welches über oder neben der Gasflamme ber: 
geht), ift auf werjchiedene Weiſe einzurichten. Die Wirkung der Flammen zu ver: 
tärten, läßt man entweder das Gas unter ziemlich bedeutender Preſſung aus dem 
Gajometer in das Brennrohr treten, oder bringt durd einen Luftfaugungs:Apparat 
einen Zug hervor, der die Flamme in die Poren des Gewebes hinein (bei jebr 
\sderen Stoffen auch wohl ganz bindurd) reißt. 

Das Rufen der Gasflanıme fann fiher vermieden werben, indem man das Gas 
nicht rein, fondern mit einer angemeflenen Menge atmoſphäriſcher Luft gemiſcht, ver- 
brennt. — Die Sas-Seng-Mafchine ift mit einer Scher-Maſchine in der Art verbunden 
werden, daß der Stoff das Scheren und Sengen in unmittelbarer Folge erleidet '), ob- 
mobl es fcheint, Daß die abgeichorenen Härchen eben auch durch das alleinige Sengen 
entfernt werden können. — Ueber das Gajen des baummollenen Garnes j. m. S. 1079. 

ec) Der glühendheiße Luftitrom aus dem zwedmäßig geitalteten Scornitein 
eines Gebläfeofens ift zum Sengen der Gewebe zu gebrauden?). Am einfachiten 
tann ein mittelit heißer Luft wirfender Sengapparat auf folgende Weife eingerichtet 
werden: In einem gemauerten Ofen wird in einer 300 MM breiten, 300 mM tiefen, 
an Länge um 300 mm die Zeugbreite übertreffenden, mit Roft verjehenen Grube 
ein Holztohlen: oder Kokefeuer in lebhaftem Brennen erhalten. Das eiferne Dad) 
des Dfens, über welchem ganz nahe der Stoff bingeführt wird, enthält zum Austritt 
der beißen Luft einen 2 bis 5 breiten Spalt feiner ganzen Länge nad). 

2) Das Rauben, bei den verjchiedenen Arten des rauben Bardents (S. 1095). 
Tamit verwandt ijt das Aufbürjten des baummwollenen Sammtes (S. 1098). 

3) Das Scheren (tondre, tonte, tondage, eropping, shearing), ziemlich häufig 
angewendet, um SKattune von dem auf ihrer Oberfläche befindlichen feinhaarigen 
Flaume zu befreien. Der Zwed des Scherens iſt demnach der nämliche, wie der des 
Sengens; und in den Fabriken, wo man die Kattune jchert, iſt diefe Behandlung in 
der That an die Stelle des Sengens getreten, vor weldem es mehrere Vorzüge hat: 
!) Das Scheren kann in jedem beliebigen Zofale vorgenommen werden und erfordert 
weniger Raum als das Sengen, welches jeuergefährlih ift und Schmuß verurfadht: 
2) beim Scheren jind die Stoffe weniger der Gefahr einer Beihädigung ausgejekt ; 


323; KXXVIU. 64; XLVI 261; LI. 135. 264. — Gewerbeblatt für Zadjen, 
Jahrg. 1838, ©. 309. — Techniſches Wörterbuch, von Karmaridb und 
Heeren, 2. Aufl. Bd. IH. Prag-1857, S. 299. — — Maſchinen, II. 
Taf. 11. — Atlas I, af. 32. — Deutiche Ind.“Ztg. 1869, S. 65. 
' er Eentr. 1861, 2. 1345. 
Jabrbitcher, VII 304. — Polyt. Journ., Bd. 16, ©. 201. 
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3) das Scheren wird jedenfall mit den ſchon gebleichten Stoffen vorgenommen, int: 
fernt daher aud diejenigen Härchen, welche in dem roben Zeuge durch die Schlichte 
angellebt find, alfo beim Sengen, wenn dieſes wie gewöhnlich vor dem Bleichen 
jtattfindet, unverjehrt bleiben und nachher in der Bleiche (bei Fortſchaffung der 
Schlichte) wieder aufitehen. Dagegen ijt allerdings zu bemerken, daß durd das 
Scheren die Härchen nicht gänzlich entfernt, jondern nur verkürzt werden, ſodaß die 
Beugflähe eine gewillermaßen jammtähnliche zarte Flaumdecke behält; allein gerade 
dieſe Beichaffenheit ijt für das Bedrucken — im Beſondern bei leichten (lojen) Kattu: 
nen — vortbeilbaft; weil das lodere Gewebe dadurch eine Art Dede befist, auf 
welcher die Drudmujter fi voller oder fatter ausnehmen. — Das Scheren beftebt 
in dem Abfchneiden der Flaumhärchen mittelft einer fcherenartigen Vorrichtung auf 
der Schermaſchine, (tondeuse, shearing machine), welche wejentlich mit den 
Zylinder-Schermaſchinen der Tuchfabriken übereinftimmt und daher gegenwärtig feiner 
beſondern Erklärung bedarf. 

Man giebt der Scher-Maſchine eine ſolche Geſchwindigkeit, daß ein Stüd von 29” 
in 6 Minuten gejhoren wird. Um bie gejhorenen Kattune vor dem Bebruden von 
noch anhängenden Fäferchen zu reinigen, bient eine Vorrichtung zum Bürften derjelben, 
weiche entweber beim Aufbäumen bes Stoffes für die Druck-Maſchine in Anwendung 
gebracht, oder mit der Walzendrud-Mafchine felbft verbunden werden fan !). — Die 
Beaverteens und Moleſkins (S. 1095) pflegt man nah dem Rauben zu icherer, 
jedoh niht um das Haar thunlichft wegzunehmen, fondern um bafjelbe kürzer und 
recht gleihmäßig zu machen. Aus bdemfelben Grunde wird ber baummollene Sammt 
geiheoren (S. 1098). Diefem kann man beim Scheren ein ftreifige® Anjeben — zur 
Nahahmung des Kords, S. 1001 — dadurch geben, daß man ben Stoff umter bem 
Scerzylinder über eine gezadte Unterlage fortgeben läßt; da® Haar wird dann auf den 
von ben Zaden hochgehaltenen Stellen fat bis auf ben Grund weggejchnitten, dazwiſchen 
aber gar nicht oder jehr wenig angegriffen: fo entitehben ſchmale baarlofe Längenitrice 
zwifchen breiteren baarigen Streifen. 

4) Das Bleichen (blanchiment, bleaching)*) wird nit nur mit denjenigen 
Baummollitoffen vorgenommen, welde weiß in den Handel und zum Berbraud 
tommen jollen, jondern auch als Vorbereitung zum Färben und Druden. Weide 
baummollene Zeuge werden niemals aus gebleihtem Garne gewebt, und Garn wirt 
daher nur in fofern gebleiht, ala es entweder zu Docten, zu Strid:, Stid: und 
Nähzwirn bejtimmt ift, oder vor dem Verweben gefärbt werden muß, oder zu weißen 
Streifen in bunt gewebten Stoffen dienen fol. — Die Baummollfafer ijt (mit ein: 
ziger Ausnahme der gelben Nanting:Baummolle, S. 1024) von Natur weiß, allein 
e3 hängt ihr eine Art ſchwach gefärbten Firnifjes an, welcher nicht nur das reine 
Weiß verdedt und etwas ind Gelbliche, Röthliche ꝛc. ſchattirt, fondern auch die Per: 
bindung mit den Yarbitoffen beim Färben erjchwert. Die Zerftörung oder Weg 
ihaffung dieſer Subftanz ift demnach der Zweck des Bleihend. Die roben Baum: 
wollgewebe find ferner durh die Schlihte, mit welcher ihre Kettenfäden zubereitet 
wurden, ſowie mit mancdherlei zufälligem Schmuße verunreinigt. Dem Bleichen jelbit 
geht deshalb eine Reinigung voraus, welche gewöhnlich das Entſchlichten (mac- 
ration, steeping) genannt wird, weil ihr Hauptzwed in der Entfernung der Schlicte 
beſteht. Man weicht zu diefem Behufe die Stoffe in Bütten mit lauwarmem Waſſer 
36 bis 48 Stunden lang ein (wobei die Schlichte in Gährung geht), und wäſcht fie 
dann im Fluſſe aus freier Hand oder unter Zuleitung von Wafjer mitteljt einer 


1) Bolyt. Journ., ®b. 111, S. 332. 

) W. 9. Kurrer, bie Kunfı, vegetabilifche u. a. Stoffe zu bleihen. 8. Nürnberg 
1831; Supplement dazu, 1838. — Stobmann, Enchflopäb. Handbug d. 
techn. Chemie, Bd. 1, Braunſchweig 1865, S. 1019. 
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maſchinellen Vorrichtung (S. 1108). Die entſchlichteten Zeuge werden nun entweder 
durch die Raſenbleiche oder durch die Chlorbleiche weiß gemacht; letztere Bleichart iſt 
bei Stoffen aus Baumwolle faſt ausſchließlich in Anwendung. 

Bei der Raſenbleiche Sonnenbleiche, natürlichen Bleiche, Natur: 
bleibe, Grasbleiche, blanchiment au pre, grass bleaching) werden die gereinigten 
Jeuge entweder jogleih, oder nachdem fie erjt ein paar Tage lang auf der Wieſe 
(tem Bleihplan, pre, grass, bleach green, blach field) ausgebreitet und dort dem 
Lichte und der Luft ausgejegt worden find, mit einer fohenden ſchwachen Pottajchen: 
oder Aetztali⸗Lauge behandelt (das Bäuchen, Bülen, Sehteln, coulage, bucking); 
dann im Fluſſe gewaſchen (gejhmweift) und durh Walten oder Prätſchen 
Pantſchen) vollftändig gereinigt; dur 5 bis 6 Tage auf den Bleichplan gelegt ; 
und jo abwechjelnd überhaupt drei oder viermal gebäucht, nad jeder Bäuche (Lauge) 
aber auf den Plan gebradt. Man befolgt hierbei ein zweifaches Verfahren: Ent: 
weder wird der Stoff nad dem Bäuchen ungewaſchen (aljo mit der altalifchen Lauge 
durchdrungen) auf die Wieſe ausgelegt, und dafelbit täglich 2, auch 3mal mit weihem 
Waſſer begofien (naſſe Bleiche); oder man jchweift und prätjcht (walkt) ihn nad 
dem Laugen, entfernt dadurd alles Alkali, bevor man ihn auslegt, und begießt ihn 
nit, während er auf dem Plane liegt (trodene Bleibe). Die nafje Bleiche it 
wirffjamer als die trodene, und verurjadht einen größern Gewichtverluft an den 
Stoffen. Zulegt werden die Stoffe einmal 12 bis 24 Stunden lang in ein taltes 
oder laumarmes Sauerbad (eau sure, sours, aus 1 Theil konzentrirter Schwefel: 
oder Salzjäure und 60 bis 80 Th. Wafler) gelegt, jorgfältig gefchweift, gewallt oder 
geprätjcht, wieder gejchweift, getrodnet. — 

Die Chlorbleide (hemiſche Bleibe, Kunſtbleiche, Schnellbleide, 
bin und wieder Firbleiche genannt) führt in bedeutend kürzerer Zeit zum Ziele ala 
die Rafenbleihe, und bringt nur bei unvorfichtiger Anwendung des Chlors Gefahr 
für die Feitigkeit der Stoffe. Man bleicht mittelit Chlorwafler oder mitteljt Chlor: 
taltauflöjung (aud Chlorkali oder Chlornatron), und ändert oft im Einzelnen das 
Berfahren mannigfaltig ab. Die entjchlichtete Ware wird z. B. 2 Stunden lang 
mit einer durh Kalt ägend gemachten Bottafhenlauge gekocht, im Fluffe gefpült 
geſchweift), ausgewalft oder gepräticht, und wieder geipült. Dann wiederholt man 
jogleih das Kochen mit (jet ftärkerer) Lauge, fpült, waltt und trodnet die Zeuge; 
legt fie 20 bis 30 Stunden lang in Chlorwafler oder Chlortaltauflöfung; reinigt 
fe durh Spülen und Walten; kocht fie neuerdings in Lauge; bringt fie in ein 
zweites Bad von Chlorwaſſer oder Chlorkalt, worin fie jest nur 12 bis 20 Stunden 
verweilen; wäſcht und wallt fie rein; legt jie 18 bis 30 Stunden lang in ein Sauer: 
bad (f. oben); und beendigt das Verfahren durh Spülen, Walten, abermaliges 
Spülen und durd das Trodnen. Defters wird die Ware nah dem auf das zweite 
Chlorbad folgenden Auswaſchen (vor Anwendung des Sauerbades) ein paar Tage 
auf die Bleichwieje gelegt. — Die Gewichtsverminderung in Folge der Bleiche be: 
trägt 12 bis 15 Prozent, wovon der größte Theil auf die in der Vorbereitungsarbeit 
meggeihafite Schlichte zu rechnen ift. — 

Gebleihte Baumwollgewebe mit Falter Aetgnatronlauge vom ſpez. Gew. 1,32 bis 
1,36 getränft, ohne zu trodnen jofort ausgewaſchen, durch mit Schwefelfäure gefäuertes 
Bafler genommen, gejpült und getrodnet, geben in Länge und Breite ein, werben dich- 
ter, fefter, und laſſen fih nun vorzüglich ſchön färben. 

Beim Bleiben (und übereinftimmend in der Färberei und Kattundruderei) tom: 
men, außer den nöthigen Gefäßen, verjhiedenartigen Bäuch- oder Laugen:Apparaten 
und den erforderlihen Nebengeräthichaften, mehrere maſchinelle Borrihtungen in Ge 
brauch, deren bier gedacht werden muß. Es find dies die Mafchinen und Apparate 

zum Wachen und Prätihen, zum Auswinden oder Ausprefien, ſowie endlich zum 
Trocknen der Zeuge. 
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a) Eine ſehr einfache und brauchbare Waſchmaſchine iſt folgende Walzen— 
waſchmaſchine (clapot, elapaud, clapeau), welche, über einem Bache oder Fluſſe 
aufgeſtellt, mit wenig Handarbeit die Reinigung der Zeuge bewirkt‘). In einem Ge 
ftell aus Holz liegen zwei horizontale hölzerne Walzen, von welden die untere glatt, 
die obere (weldhe vermöge ihres eigenen Gewichtes auf jener lajtet) ringsum mit 
groben runden Fängenrippen verfeben (gerifielt, gefurcht) it. Der zu waſchende Stoff 
wird an den Enden zufammengenäbt, der Breite nah zufammengefaltet zwiſchen die 
Malzen gelegt, und hängt übrigens in das Waſſer hinab. Drebt man nun die untere 
Walze mitteljt einer Handkurbel um, fo kommt der Stoff in eine zirkulirende Br 
wegung, mobei die Walzen ihn an fich ziehen, drüden und ausprejien, ins Wafler 
fallen laffen, wieder ausprefien, u. f. f. Man kann, wenn man die Walzen lang 
genug macht, mehrere Zeugjtüde neben einander zwijchen dieſelben legen und gleid: 
zeitig bearbeiten. — In größerem Maßjtabe, zum Betriebe dur Clementartraft, 
wird diefe Majchine folgendermaßen eingerictet?): Die Walzen, welche beide glatt 
find, haben 4,5 ” Länge, die obere ift 0,45, die untere 1” did. Von der Ware 
werden viele Stüde zu einer großen Länge aneinandergeheftet; man läßt diejelbe 
— mit Hülfe einer unterhalb befindlichen (250 mm diden, in einem mit Ju: und 
Abfluß verjehenen Wailerbehälter liegenden) Rüdleitungswalze — 12 bis lömal, 
bandförmig quer zufammengejhoben, zwiſchen ven zwei Preßwalzen durchgehen 
(1,2" in 1 Secunde), jodaß jie jtetig an jo vielen Punkten zu gleicher Zeit be 
arbeitet wird. 

Man verbindet öfters zwei Mafchinen diefer Art in folder Weije, daß die Ware 
von ber einen unmittelbar an die andere übergeht und dort die nämliche Bearbeitung 
wiederholt erleidet. Beim Turchgange burd den Waflerfaften wird auch wohl bie Ware 
gegen beffen Wände mittelft einer eigenen Vorrichtung geichlagen ?). 

Spülmaſchinen (rinsing machine) für Färbereien und Sattundrudereien, 
ftatt der vorjtehenden Walzenmafcine, des nachher folgenden Waſchrades ıc. nament: 
(ih beim Spülen oder Auswaſchen feinerer, eine zarte Behandlung forbernder Stoffe 
angewendet, find von mandyerlei Art. Ginige beruben wejentlid auf der Anordnung, 
die Ware mitteljt Yeitungswalzen im Zidzjad dur den Spülwaſſerbehälter bindurd: 
zuführen *); dabei kann zwedmäßig der Behälter in ſolcher Weiſe abgetheilt jein und 
von dem Waſſer durdjtrömt werden, daß der Stoff auf jeinem Wege zuerjt mit dem 
ſchon jhmusigen Theile des Wafjers, dann jucceffiv mit reinerem und noch reinerem, 
ſchließlich mit ganz reinem Waſſer in Berührung fommt’). Cine andere in Bleide 
reien viel gebräuchliche Konitruftion iſt folgende °): Die der Breite nach zufammen: 
gefalteten und Ende an Ende zu einer fehr großen Länge (wohl 400 bis 500 Stüd) 
vereinigten Zeuge find 10mal oder öfter nab Art einer Schraubenlinie über zwei 
horizontale Walzen (von melden die untere ſich im Wafjerbehälter befindet) gelegt, 
und zirkuliren durch die Umdrehung. dieſer Walzen, während aus quer davor liegen: 
den, in der Wandung durclöcerten Röhren Waijerjtrablen dagegen jpriken und 
eine jchlagende oder jtreichende Wirkung auf fie ausgeübt wird: theils durd ein um 
ie Achſe ſich — vierſeitiges Prisma, theils auch noch überdies durch Schläger 


') * — Bd. 3, 4. 

Polyt. Journ., B. 95, 350. — Brevets 1844, T. 25, p- 28. 

Deutſche Gemwerbezeitung 1802, ©. 273. 

*, Bolyt. Journ., Bd. 95, S. 347. 

) Techniſches Wörterbuh, von Karmarſch und Heeren, 2. Aufl. UI. 339. — 
Polyt. Journ., Bd. 95, ©. 346. — Deutſche Gewerbezeitung 1846, S. 40. — 
Bolvt. Centre. 1852, e. 127, 1853, S. 1029. 

°) Polyt. Journ., Bd. 103, ©. 169; ®b. 119, S. 407. — Berliner VBerbandlun: 
gen, er (1853), © 38. — Jobard, Bulletin, XX. 141. — Polyt. Eentr. 
1851, S. 842. 
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von Segeltuh mit KRautfchufriemen beſeßt. Die Anwendung mehrerer folder ftreichen: 
der vierjeitigen Prismen fann mit dem SHindurchleiten dur einen Wailerbebälter 
verbunden werden"); anderer verjchiedener Cinrichtungen?) nicht zu gedenten. 

Ein ſehr allgemein angewendeter Waſchapparat find die Waſchräder (roue & 
laver, roue à lavage, wash-ıheel, dash-wheel)’),, Gin Wafchrad iſt eine hölzerne 
Trommel von 2% Durchmefler und 600 bis 750 wm Tiefe, melde jih an bori: 
jontaler Welle umdrebt. Es beſteht aus zwei parallelen kreisrunden Böden, einem 
zolindriſchen Kranze und vier wie Halbmejjer geitellten Scheidemänden, melde von 
ver Welle bis an den Kranz reihen und das Innere in vier gleih große Zellen ab: 
theilen. Dieje Scheivewände find mit langen, 24 bis 36 MM hreiten Spalten ver: 
ieben, damit das Waſſer aus einer Zelle in die andere fließen fann. Gin Rohr führt 
das Waſſer zu, welches durch einen ringförmigen, fonzentrijh mit der Welle ange: 
brabten Spalt des hintern Bodens (oder durch einen Kreis von Löchern, welche die 
Stelle diejes Spaltes vertreten) in das Innere des Nades einftrömt. Eben diejer 
Boden enthält nahe am Umtreife eine Menge kleiner Löcher, durch welche das ſchmutzige 
Waſſer, von der Schwere getrieben, wieder austritt. In dem vordern Boden be: 
Anden jih, den vier Zellen oder Abtbeilungen des Rades entiprechend, vier große 
runde Ceffnungen (von 300 bis 370 "m Durchmeſſer) zum Einlegen und Heraus: 
nehmen der Zeuge. 

Dan giebt in jede Zelle 1 oder 2 Zrüd Kattum 2c. (je nachdem die Ztüde lang 
und breit find), und nimmt fie nach 6 bis 8 Minuten, indem man das Rad ftill fteben 
läßt, wieder beraus; daber fünnen in 13 Stunden mit 2 Mafchrädern 700 bis 1200 
Stüd gewajchen werden. Die Räder machen 20 bis 25 Umbrebungen in der Minute 
nicht mehr, damit die Zeuge nicht durch die Fliebkraft an dem Kranz getrieben werden, 
Iendern unaufhörlich von einer Scheidewand auf die andere fallen, und ſich durch dieje 
Bewegung beffer reinigen). — Zum Betriebe eines Wafchrades find 1'/, bie 2 Pferde- 
Härten erforderlich. — Man bat das Wajchrad aud fo eingerichtet, daß es durch Dampf 
oder heiße Luft geheizt werden kann . 

Was durch die eben erwähnte fallende Bewegung der Zeuge in den Waſchrädern 
bewirkt wird, erreicht man noch volllommener durch Schlagen mittelſt Hämmer oder 
bammerartiger Hölzer, bei den Malten und Prätſchmaſchinen. Die Walte (Walt- 
müble, wash-stock)®) zum Reinigen der Baummollzeuge gleicht im Baue weſentlich 
den Wallmübhlen der QTuchfabriten (von welchen im 5. Kapitel geſprochen mird), hat 
aber viel leichtere Hämmer. Zwei Waſchhämmer, von einer Daumenwelle ge: 
hoben und jeder 25: bis 30mal in 1 Minute jchlagend, arbeiten gemeinſchaftlich in 
einem Loche oder Napfe des Waltjtodes und Eneten, indem jie auf die Ware fallen, 
diefelbe dur, während das Wafler, welches von oben in die Näpfe geleitet wird und 


) Bolyt. Journ. Bd. 116, ©. 389; Bd. 134, S. 355. — Polyt. Centr. 1854, 
©. 1104; 1857, ©. 1372. 

*) Armengaud, XIV. 271. — Bulletin de Mulhausen, T. 34. p. 49. — Jobarld, 
Bulletin, T, 32, p. 23. — Brevets 1844. T. 25, p. 27. — Deutſche Gewerbe— 
zeitung 1853, ©. 283. — Kronauer, Maſchinen, II. Taf. 8. — Polyt. Centr. 
1854, ©. 602; 1857, &. 2. 1009. — Atlas I, Taf. 33. 

°) Bolst. Journ., Bd. 5, ©, 428; Bb. 22, ©. 59; Bd. 34, ©. 349. — Bolt. 
Gentr. 1857, ©. 523. — Bulletin d’Encouragement, XX. 5l. — Christian, 
Mecanique, III. 386. — Borgnis, VII. 274. — Rees, New Cyclopaedia, 
Vol. IV. Artifel: Bleaching. — Schubartb, Handbuch der techn. Chemie, 
4. Aufl. III. 228. — Techniſches Wörterbud, von Karmarſch und Heeren, 
2. Aufl. UI. 580. — Atlas I, Taf. 33. 

Polyt. Journ., Bd. 143, ©. 88, W. 

Volyt. Journ., Bd. 22, ©. 59. — Mittheilungen, Lie. 52 (1847), S. 372. 
— Atlas I, Taf. 34. 
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unten durch ein Loch wieder abfließt, den Schmuß fortführt. Vier bis ſechs Stüde 
Zeug werden gewöhnlich zugleich in einem Wallloche behandelt. 

Die Prätſchmaſchinen (Bantfhmajhinen, battoir) find verſchieden ein: 
gerichtet. Gewöhnlich enthalten fie mehrere parallel neben einander liegende horijon 
tale Klopfbölzer (Waſchbleuel) von der Gejtalt zweiarmiger Hebel, deren vordere 
Arme (Köpfe) ziemlih did und ſchwer find. Der Hintere, kürzere Arm (Schwan) 
eines ſolchen Holzes dient als ein Stiel, welder, indem er von den Däumlingen 
einer Welle niedergedrüdt wird, die Hebung des Kopfes veranlaßt, worauf leßterer 
von felbjt wieder berabfällt und auf einen Tiſch jchlägt, wo die zufammengefalteten 
Zeuge liegen und von darauf fließendem Waſſer bejtändig ausgejpült werden. Diefer 
Tiſch iſt entweder mit Rinnen verfehen, in melde die Köpfe ver Klopfhölzer fallen, 
und in diefem Falle unbemweglich ; oder er ftellt eine ebene Fläche dar und wird dann 
durch die Mafchinerie entweder in der Richtung feiner Zänge hin und ber gefchoben, 
oder (bei kreisförmiger Gejtalt) langſam um jeinen Mittelpunkt gedreht‘). Der 
Prätſchmaſchine mit unbeweglihem Tiſche giebt man wohl auch eine ſolche Einrid: 
tung, daß jtatt mehrerer Klopfhölzer ein einziges angebracht ift, deſſen Kopf die Ge: 
jtalt eines mit Uuerleiften verjehenen Rahmens bat; wobei das Zeug durch Walzen 
langfam über den Tiſch fortgezogen wird?). 

Nähere Angaben über eine Prätſch-Maſchine mit rundem Tiſche und 6 Wajchbleueln. 
Der Tiih bat 4,50 Durchmeſſer und drebt fih in 7'/, Minuten einmal um. Die 
Blenel find im Ganzen 2,85 DT lang, wovon 2,25 m auf die Kopffeite und 0,60 U auf 
ben Schwanz fommen; fie beben ber Reihe nach, jeder 32mal in 1 Minute, ſodaß 
überhaupt 192 Schläge pr. Minute fallen. Der Bleuelkopf ift 225 mm preit, 75mm 
did; der Hub beträgt am äußerften Ende bes Kopfes nahe 900 um, 

Den Walten und Brätfhmafchinen verwandt find Waſch-Maſchinen, welche aus einem 
um jeine Achſe fih drebenden Bottihe mit darin arbeitenden Stampfern befteben ?). 

b) Um die mit irgend einer der voritehenden Mafchinen gereinigten Zeuge 
von dem größten Theile des Waſſers zu befreien und dadurd zum Trocknen vorzu: 
bereiten, werden jie ausgewunden oder ausgepreßt. Das Ausmwinden, Aus 
ringen, Bringen (tordre, wringing) durch Zufammendrehen aus freier Hand iſt 
eine mübfame, zeitraubende Arbeit, bei welcher feine Gewebe leicht beſchädigt werden. 
Beſſer ift es (in leßtgenannter Beziehung) ſchon, falls die Handarbeit nicht um- 
gangen werden kann, wenn man die zujammengefalteten Zeugitüde durch runde 
und jehr glatte, mit Meflingbleh gefütterte Köcher eines Bretes gewaltſam dur: 
zieht. Allein in größeren Fabrilen gebrauht man fajt ohne Ausnahme Maſchinen 
zu dem in Nede ſtehenden Zwede. Die einfahite AUswindemaſchine (Aus: 
ringmafhine, Wringmafdine, wringing machine) ijt folgendermaßen ton: 
jtruirt *): An einem niedrigen ovalen, aus Dauben wie ein Bottich zuſammenge— 
ſetzten hölzernen Gefäße von 1,5 9 Länge und 750 mM Breite, welches unverrüdbar 
befejtigt und deilen Boden zum Abfluß des Waſſers durchlöchert ift, find zwei 
einander gegenüberjtehende Dauben (an den Enden des größten Durchmefjers) böber 
als die übrigen. Die eine diefer Dauben trägt, nad innen gelehrt, einen unbe: 
weglihen eijernen (verzinnten) Hafen; die andere einen ähnlichen, aber durch eine 


) Bulletin d’Encouragement, XX. 53. — Borgnis, VII, 275. — Berbandlungen 
des niederöfterreichiihen Gewerbevereins, Heft IX. (1843), S. 213. — Bolpt. 
Gentr., V. (1845), ©. 97. — Bolyt. Journ., Bd. 5, ©. 432; Bd. 94, ©. 277. 
— Atlas 1, Taf. 34.. 

:, Büttner, Bejchreibung einer neuen Prätſch- oder Waſchmaſchine, 3. Berlin 1323. 

Polyt. Eentr. 1851, S.513; 1856, ©. 213. — Polyt. Journ., Bd. 119, 5. 184. 

+, Bolvt. Journ., Bd. 3, S. 10. — Annales de l’Industrie nationale et &tran- 
gere, T. 3, Paris 1821, p. 321. 
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Kurbel umzudrehenden Haken. Man legt ein naſſes Zeugſtück über beide Hafen fo 
eit bin und ber, als es reicht, jtedt defjen Enden in das Innere, damit fie nicht 
berabbängen ; und dreht ed dann durch Umdrehung der Kurbel jo jchnell als mög: 
ih fridartig zufammen. arte Ware, welche bei dieſer Behandlung Schaden 
nehmen könnte, jhlägt man in ein Ne ein, welches an die Hafen gehängt wird. 
Imedmäßiger (ſowohl wegen fchnellerer Wirkung, als weil fie die Zeuge ſchonen) 
ind Auspreßmaſchinen (machine à exprimer, squeezer, squeezing machine) '), 
bei welchen mehrere zufammengefaltete Zeugitüde neben einander zwifchen zwei 
borigontalen Walzen durchgehen, von denen die obere mitteljt befchwerter Hebel 
auf die untere niedergedrüdt wird. 

Die Walzen diefer Mafchinen find bald beide von Holz oder von Gußeiſen mit 
dullmifirtem Kautſchuk umkleidet?), bald macht man bie untere von Meffing (oder 
meffing-umfleibetem Holz), die obere entweder aus Holz oder aus Kattun. ine foldhe 
Kıttunwalze wird aus Blättern groben Baummollzeuges ebenfo bergeftellt, wie die 
Bapierwalze der Kalander aus Papierblättern (S. 1120), und hat den Borzug ungemeiner 
Vsuerbaftigkeit, während das Holz in der wechſelnden Durhnäffung und Trodnung 
ich ſchiecht hält. 

Eine eigene Mafchine?) iſt erfunden werden, um bie, vom Waſchen oder anderen 
Vleihoperationen ber, durch Ausringen oder Ausprefien zufammengefalteten oder zu— 
lammengedrebten Zeugſtücke flach auszubreiten. — Nicht felten gefchieht das Ausprefien 
kelbft anf ſolche Weife, daß dabei die Stoffe flach ausgebreitet find; in dieſem Falle 
bat das angewendete Walzwerk die Bejchaffenheit eines aus 3 oder 5 Walzen befteben- 
den Kalanders (S. 1119) — daber ver Name Waffjerlalander, Naßkalander, 
water-calender — und das Gewebe wird dermaßen mehrmals zwiſchen den Walzen 
durchgeleitet, daß ftets eine 3» bis Gfache Lage deffelben dem Drude ausgeſetzt iſt. 
dei diefem Naßkalander ſucht man gern eiferne Walzen zu vermeiden und ftatt der— 
klben meifingene oder mit Meifing überzogene hölzerne einzuführen, wiewohl auch das 
Eifen roftfret erhalten werben fann, wenn man mur Sorge trägt, es bei der Been- 
gung der Arbeit gut abzutrodnen. Statt der Papierwalzen müfjen hier Kattunwalzen 
‘. oben) oder Holzwalgen in Anwendung gebracht werben. i 

e) Das Trodnen *) der ausgewundenen oder ausgeprebten Zeuge kann durch 
verihjiedene Mittel bewirkt werden: a) dur Aufhängen in Trodenhäufern, wo mit 
oder ohne Anwendung künftliher Wärme die Berdunftung des Waſſers in ruhiger 
oder wenig bemwegter Luft ftattfindet; 5) mitteljt eines künſtlich erregten Stromes 
erhister Luft, welcher die entwidelten Waſſerdämpfe rafch fortführt: c) auf Dampf: 
Irodenmajbinen, wo das Berdampfen des Waſſers ſchleunig dur Berührung des 
Jeuges mit dampfgeheisten Metallzylindern vollbracht wird; d) durch mechanifche 
Abfonderung des Waſſers, in der Zentrifugal:Trodenmafdine. 

Das Trodenhaus, Hänghaus, die Hänge (sdchoir, secherie, &tendoir, 
&tendage, drying house)®) ijt ein langes, 9 bis 18 hohes Gebäude, worin man 
die Zeuge auf horizontale, unter dem Dache leiterartig angebrachte 150 Um meit 

von einander entfernte Stöde oder Latten ®) hängt, und welches man dur Defen 





—— — 


) Bolot. Journ., Bd. 3, 9.6. — Annales de l’Industrie nationale et ötrangere, 
II 186. — Hüljfe, Maſchinen-Encyklopädie, Bd. I, S. 656. — Schubartb, 
Handbuch der techn. Chemie, 4. Aufl., III 230. 

2) Polyt. Journ., Bd. 145, ©. 418. 

3) . Centr. 1851, S. 14235; 1353, ©. 654. — Polyt. Journ. Bd. 197, 
>. 108. 

*, Müttheilungen 1870, S. 188. 

2) Gewerbeblatt für Sadjen 1846, 9. 358. — Brevets, XL. 219. — Kar- 
marih und Heeren, Technisches Wörterbuch, 2. Aufl., III. 539. 

*) Bolst. Eentr. 1853, ©. 414. 
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oder Dampfröbren heizt, wenn künftlibe Wärme zu Hülfe genommen werden muf. 
Zum Aufbängen der Zeuge in jolden Näumen bedient man fich öfters einer 
majchinellen Einrihtung (Aufbängmafcine,machineä &tendre, kanging machine)‘, 

Beim Heizen der Trodenbäufer befolgt man zweierlei Dlethboden. Eutweder wirt 
die Erwärmung nur bis zu — 25 oder 35° C. getrieben, und man läßt einen Luit— 
wechjel ftattfinden, indem man die in der Dede des Raumes angebrachten Zuglöder 
beftändig offen hält, oder man fteigert die Hige auf 50 bis 60% C., Täßt Dagegen die 
Zuglöcher und alle anderen Oeffnungen möglichft dicht verichlefien und macht fie eri 
dann auf, wenn die Zeuge beinabe troden find. Nach der erften Methode dauert dat 
Trodnen gewöbnlih 6 bis 12 Stunden (je nad Beichaffenbeit der Witterung, Rift 
ber Zeuge, Höbe der Temperatur und Bauart des Trodenbaufes); im zweiten Kale 
ift ſowohl der Zeitaufwand als der Berbraub von Brennftoff geringer, da die bed 
erwärmte Yuft eine große Menge Waſſerdampf aufzunehmen vermag uud die ſonß 
durch den Luftwechſel fortgeführte Wärme nicht verloren gebt. 

Zur Trodnung mittelit eines heißen Luftitroms wird die Ware mittelit Malen 
ausgeſpannt in borizontaler Richtung durch einen langen Kanal oder Behälter ge— 
zogen, durch welden zugleich ein Ventilator anhaltend eine Strömung erhißter Luft 
treibt ?). 

Die Dampf: Trodenmafhbine (schoir A ceylindre) bejteht in ihrer ein 
fachften Geftalt ?) aus einem horizontal liegenden hohlen Zylinder mit abaedrebtem 
und polirtem Gijenblehmantel von 1,2 bis 1,5" Durchmeffer, welcher ſich lang 
fam um jeine Achje dreht (Umfangsgejhwindigkeit etwa 330 mM pro Sekunde) 
und mitteljt eingeleiteten Waſſerdampfes geheizt wird. Die Länge dieſes Zylinders 
(eylindre söcheur, tambour secheur) ijt etwas größer als die Breite der Zeug 
ware, welde flach ausgebreitet darüber weggeht. An der einen Seite deſſelben 
liegen nabe über einander zwei Walzen, von welchen die eine den Stoff im feud— 
ten Zujtande aufgerollt enthält, die andere ihm nach geichehener Trodnung empfängt; 
um von der erjteren Walze zur legten zu gelangen, muß demnad der Stoff beinabe 
den ganzen Umkreis des Zplinders umfchlingen. Nicht felten gebraucht man Ma— 
ſchinen) mit 5 bis 13 oder noch mehr von Kupferblech oder Weißblech verfertigten 
Fplindern, welche 370 bis 450" Durchmeſſer haben und deren Länge öfters jo 
groß ift, dab zwei oder drei Stüde Kattun neben einander darauf Platz finden. 
Während dieſe Zplinder (die in einer Neibe neben einander liegend oder in zwei 
über einander befindlichen Reihen angebracht jind) durch hinein geleiteten Woſſer⸗ 
dampf von + 112°C, gebeizt und mitteljt Räderwerk umgedreht werden, geht da: 
Zeug in einer Art von Zickzack über ihre Oberfläche dergeftalt bin, dab es fie 
(entweder nur auf der linfen Seite oder auf beiden Zeiten) genau berübrt und aui 
jedem Zylinder den größten Theil des Umkreiſes umschließt. Das Zeug hat keine 
jelbititändige Bewegung, jondern wird durd die Reibung der Zplinder an ibm von 
dieſen leßteren fortgezogen. Damit es aber bierbei gehörig angejpannt bleikt, 
haben die Zylinder nicht völlig gleiche Gejhmwindigkeit, jondern ein jeder folgent 


') Tednolog. Eneyklopädie, Bd. I, S. 354. — Hülſſe, Mafhinen-Enchflerädie 
Bd. 1, S. 324. — Polyt. Journ., Bd. 16, 5. 474; Bob. 71, 8.456; Br. IN 
S. 20. — Volyt. Eentr. 1865, S. 1060. — Atlas I, Taf. 35. — Genie 
ind., T. 29, p- 91. 

Polyt. Rourn., Bo. SI, Z. 109. 

‘) Bulletin de Mulhausen, XXVII 93. — Bulletin d’Enconragement, LV. (1850\ 
p- 310. — Atlas I, Taf. 30. 

*) Industriel, II. 210. — Bulletin de Mulhausen, XXVII. 94. — Bulletin d’En 
er LV. (1856). p. 311. — Armengaud, XIV, 169. — Brevets 141! 

. 22; p. 38. 
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aeht ein Klein wenig jchneler um, ala der vor ihm befindliche (durchſchnit tlich 
im Berbältniffe von 101 : 100). 

Statt Dampfes kann man die Feuerluft aus dem Zuge irgend einer Heizanlage 
dur die Trodenzylinder leiten, während man zugleich in feinen Strablen Waſſer ein- 
Iprigt, welches die innere Wandfläche benekt, fih daran erwärmt, theilweiſe verdampft, 
und fomit die Ueberbitung verbindert!). — Um den Stoff beim Auflaufen auf den 
Zrodenzulinder (— auf ben erften, falls deren mehrere find —) von allen Fältchen 
zu befreien, dient ein vorgelegter Apparat (pince-lisieres), welcher die Zeugränder 
faßt umd ftetig in der Breitenrichtung nad auswärts ziebt?). — Damit die Spannung 
des in den Zylindern entbaltenen Dampfes einen gewiſſen (ihrer Feſtigleit entiprechen- 
den) Werth nicht überjchreiten, hat man finnreiche Vorrichtungen (Drud-Reduc- 
tions-Bentile, Drud-Regulatoren) eingeführt. 

Das Trodnen auf erwärmten Zylindern bat gegen jenes in Trodenbäufern fol- 
gende Borzüge: 1) Es ift fchneller beendigt und erfordert weniger Handarbeit; 2) das 
Zeug erbält keine Falten, jondern gebt flah und glatt aus der Maſchine bervor; 3) Die 
Najhine erfordert viel weniger Raum und ift mwoblfeiler berzuftellen, als ein Troden- 
baus; 4) Die Trodnung auf der Machine gejchiebt mit beträchtlich geringern Koften 
als diejenige in Trodenhäufern?). 

Man fann reden, daß mit 1Lxs mittelguter Steinkohle (die in einer Dampf: 
teffelfenerung 6,6 %8 Dampf liefert) auf der Trockenmaſchine 3,5*6 im Trodenbaus nur 
I,7% Waſſer aus den Geweben verdampft werden. 

Man gebraudt auch Trodenmafchinen mit einem einzigen duch Dampf gebeizten 
Inpfernen Zylinder, auf welchem die Ware ftraff angejpannt anfgewidelt rubig bleibt 
dis zu vollendetem Trodnen. — Wenn die Ware im Trodenhaufe oder in der fogleich 
su beihreibenden Zentrifugal-Trodenmajchine beinabe troden gemacht if, kann bie 
Pollendung des Trodnens mit dem Glätten und Glänzen dadurch verbunden werben, 
daß man eine Trockenmaſchine mit einem einzigen großen Dampfzylinder anwendet, 
in Berührung mit letterem aber mehrere Heinere maſſiv metallene Walzen anbringt, 
melde einen Druck auf den zwijchen ihnen und dem gebeizten Zylinder fortichreitenden 
Stoff ausüben*). — Es giebt ferner Trodenmafchinen mit Zylindern oder Trommeln, 
wobei nur ein Theil von dieſen gebeizt wird, während bie übrigen (in der Reihenfolge 
die zuerft Tiegenden) zur vorläufigen Trodnung mittelft Luftzuges Gelegenheit geben, 
indem ibr Mantel aus parallelen geraden Stäben mit Zwiſchenräumen von 12 mm 
Breite zuſammengeſetzt ift; ihr Inneres aber ſchnell umlaufende Windflügel enthält, 
welhe Luft durch die Spalte heraus an (und durch) das Gewebe treiben’). Auch find 
Ttecdenmaſchinen in Gebrauch gelommen, bei weldhen das Zeug feine erhitten Ober- 
dachen berührt, die Trodnung vielmehr ausſchließlich durch erbigte Luft bewirkt wirb®), 
Die Zentrifugal:Trodenmafjhine, Zentrifugal-Maſchine, Zentri: 
juge oder Schleudermafhbine, (hydro-extracteur, toupie, toupie m&canique, 
'turbine, essoreuse, exprimeur) zeichnet ſich durch Cigenthümlichleit des Prinzips, 
Einfahheit der Konftrultion und fchnelle Wirkung aus. Um in derjelben getrodnet 
zu werden, bedürfen die Zeuge keines vorhergehenden Auswindens oder Auspreſſens, 
und dennoch iſt die Trodnung in 5 bis 10 Minuten fo weit vollendet, daß nur ein 
Iehr kurzes Nachtrodnen im Hänghauſe noch erfordert wird, fofern die weitere Be: 
arbeitung gänzliche Trodenheit vorausfegt. Folgendes giebt einen Begriff von diefer 
Art Trodenmajhine® Eine vertifal ſtehende eijerne Achſe, welche 1000 bis 3000mal 


'; Genie ind,, VI. 14. — Polht. Journ., Bd. 129, S. 203. — Polyt. Eentr. 
1353, ©. 1488. 

?, Brevets 1844, I. 238. 

®, Bulletin de Mulhausen, XXXVI, 132, — Deutſche Ind.Ztg. 1866, 273; 
1370, 478. 

*, Bolot. Journ., Bd. 72, ©. 372. — Polvt. Eentr. 1839, Bd. 1, ©. 561. 

", Bolot. Journ., Bd. 101, S. 202. 

, Deittbeilungen 1870, ©. 129. 


1114 Trodnen der Zeuge. 


in der Minute umgedreht wird, trägt an ihrem obern Ende zwei konzentriſde 
fupferne, 750 bis 900 mM Hohe Trommeln, von melden die innere 0,W”, vie 
äußere 1,42” im Durchmeſſer bat. Letztere ift ringsum mit einer Menge Heiner 
Löcher verfehen (— man kann fie aud aus Meſſingdrahtgeflecht berftellen —) un 
wieder von einem (unbeweglichen) Gehäuſe umſchloſſen, in welchem ſich das aus den 
Zeugen abgefonderte MWaffer fammelt. In dem hohlen Raume der innern Iromme 
trägt die Welle einen vierflügeligen Windfang, der dur Deffnungen im untern 
Boden des Gehäufes und der innern Trommel Luft einfaugt und dieſelbe durs 
mehrere Löcher, melde fih auf dem Umtreiſe eben diefer Trommel befinden, in vi 
äußere Trommel treibt, von wo fie durch die zahlreichen Keinen Löcher und endlid 
durch die obere Deffnung des Gehäufes entweidht. In den ringförmigen Raum 
zwifchen beiden Trommeln werden die naffen Zeuge gelegt, worauf, wenn die Nu 
jhine in Bewegung kommt, das Wafjer dur die Wirkung der Zentrifugaltrart 
berausgefchleudert und theilmeife in Dunitgeftalt von dem heftigen Yuftitromz, 
welder durch die Mare zieht, fortgeführt wird. Ueber die Leiftungsfäbigteit der 
Bentrifugal:Trodenmaichine kann folgender Verfuh Aufſchluß geben: 37 *« trodene 
Jaconet (Schuß Nr. 100, Kette Nr. 60) nahmen beim Waſchen 67%: (180, 
Waſſer auf und verloren hiervon in einer Zentrifuge, deren Kefjel 1 ® Durchmeikr 
und 52,4” Umfangsgeihwindigteit pro Sekunde hatte, in 17 Minuten 45% 
(132°), des trodenen Stoffes oder 73°, des vorhandenen Waſſers), jodak ned 
18,1*« Mafler (27 %/, des urfprüngliden) in dem Gewebe verblieben. Zur Br 
ichleunigung des Trocknens dient es, wenn man die Luft, welche der Winvianz 
einfaugt, vorläufig erwärmt. Im Einzelnen ift der Bau der Zentrifugal:Troder 
maſchine (zum Theil mit jpezieller Beitimmung zum ITrodnen gewaſchener Schu: 
wolle ꝛc.) mannigfaltig abgeändert worden; man macht fie theil® mit ſtehender 
Trommel, wie im Vorhergehenden angegeben '), theild mit horizontal liegen 
Trommel), und hat fie im letztern Falle wohl fo eingerichtet, daß fie nebenber als 
Waſchmaſchine gebraudht und die darin gewaſchene Ware fofort auch getrodnd 
werben kann’). Befonderes Augenmerk ift bei dem Bau der Zentrifugen darauf iu 
richten, daß nicht die Trommel unter den durd die ſchnelle Drehung berworgerufenen 
zentrifugalen Spannungen zerreiße und jo zu argen Zeritörungen Anlab gebe 

Eine ſehr einfache, aber freilich auch ziemlich robe und unvollkommene Trodir- 
Maſchine der bier in Rede ftehenden Art?) ıft dadurch berzuftellen, daß man auf cine 
mit Schwungrad verfehenen, mittelft Handlurbel drehbaren borizentalen Welle eine 





) Bulletin de Mulhausen, XIU, 452; XIV. 225. — Bulletin d’Encouragemen' 
1863, p. 198. — Hütte 1860, Taf. 31, b. — Bolyt. Journ., Bp. 76, ©. 3 
Br. 81, ©. 60; Br. 91, ©. 182; ®b. 128, ©. 364; Bd. 136, ©. 2. — 
Bolyt. Eentr. 1841, Bp. 2, ©. 767; 1853, ©. 705. — Gewerbeblatt füt 
Sachſen 1843, S. 4. — Armengaud, IH. 25; XI. 421, 428, 432. — Breve's 
T.89, p. 115. — Brevets 1844, XVII, 275. — Genie ind,, I. 228; IL 2% 
V. 133. — Berliner Verhandlungen, XXX. (1851), &. 145. — Kunfl un 
Gewerbeblatt 1853, S. 473. — Atlas I, Taf. 36. — Wiebe, Skizzenbug 
1865, Heft 3, Bl. 5—b. 

%) Brevets, XLVI, 83. — Brevets 1844, XIX, 189. — Berliner Verhandlung? 
XXI. (1842), ©. 158. — Gewerbeblatt für Sadfen 1843, S. 597. — Pal! 
Eentr. Neue Folge, I. (1843), ©. 168, 385. — Polyt. Journ., Bo. 84, ©. 433) 
Br. 88, S. 129, 446; Bo. 91, ©. 184. — Gewerbeblatt für das König! 
Hannover 1843, ©. 161. — Armengaud, II. 24. — Schubartb, Hantt 
d. techn. Chemie, 4. Aufl., II. 233. 

2) Gemwerbeblatt für das Köniareih Hannover 1842, S. 270. 

+) Ztfehr. d. Ing. 1871, ©. 737. 

5) Boldt. Journ., Bd. 128, S. 179. — Polyt. Centr. 1853, ©. 413. 
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Scheibe anbringt, beren Umkreis einige Hafen trägt, um baran Netsbeutel zu hängen, 
in welchen die naffen Stoffe fich befinden. 

5) Das Farben (teindre, teinture, dyeing) der baummollenen Zeuge (und Garne) 
berubt, wie bie eg überhaupt, nicht nur gänzlich auf hemifhen Grunbfägen, 
jondern bietet au in der Ausführung der dabei vorfallenden Arbeiten faft lauter ſolche 
Gefihtspunfte und Einzelbeiten dar, welche ber mechanischen Technologie fremd find. Da 
zubem eine fo gebrängte Darftellung, wie der Raum bes gegenwärtigen Lehrbuchs fie er- 
fordern würde, nicht gegeben werben kann, ohne unverftändlich und nutzlos zu fein, jo 
wird in Betreff dieſes Gegenftandes auf die hemiichen Handbücher und fpeziell auf bie 
vielen Werke über Färberei verwieſen. 

6) Das Drucken (imprimer, impression , printing) giebt beinahe in gleihem Grabe, 
wie das Färben, zu ber über letsteres gemachten Bemerkung VBeranlaffung. Doc fommen 
dabei ſchon mehr mechanische Hülfsmittel in Anwendung. Man bedrudt zwar ſehr ver- 
ſchiedene Baummollftoffe, namentlich Kattun, Kammertud, Kalito, Perkal, Duffelin, Rips, 
Eroife, Piqus, Manchefter; da aber unter allen biejen die Kattune und Perkale am öfteften 
einen Gegenftand ber Druderei ausmachen und die übrigen diefen gleich behandelt werben, 
je pflegt man für die Baumwolldruderei überhaupt gewöhnlich nur den Namen Kattun- 
druderei zu gebrauchen !). 

Der mechanische Theil des Kattundrucks beftebt hauptſächlich in dem Aufdruden ber 
Beizen oder (in gewiſſen Fällen) der Farben felbft mittelft Formen. Letztere find von 
jweierlei Art, nämlich flach (plattenartig) ober zulindriih (Drudmwalzen). Die flachen 
Formen find wieder: a) folde mit erbabenem Mufter (Model, Drudmodel, planches, 
bloes, blocks), aus Holz geichnitten, zum Theil mit Anwendung von Mejfingbrabt und 
Meſſingblech (f. ihre Berfertigung Bd. I, S. 814— 816), zumeilen Abgüſſe oder Abflatjche 
(Stereotvpen) in leichtflüffiger Metallmiihung ans Zinn, Blei und Wismutb, Bb. J, 
&. 45; b) vertieft gravirte Kupferplatten. Die Walzen zum Kattundrude befteben in 
der Regel aus Kupfer ober Meffing mit vertieft grapirten, geäßten, guillochirten ober 
punzirten Muftern ; ausnahmsweiſe gebraucht man folche mit erhabenen (Relief-) Muftern, 
die dann entweder ganz aus Holz beftehen, oder einen Körper von Holz baben, ber mit 
ſtereotypirten Metallplatten umkleidet if. Nach ber Drudmetbode unterjheibet man: 
Handdruck mit den oben unter a) angeführten Arten von Formen (block printing) 
und Maſchinendruck, wozu Walzen, feltener Kupferplatten und flache Relief: Formen, 
in Anwendung fommen. Die Kattun-Drudmajhinen?) unterjcheiden ſich hiernach 
mn Walzendrud-Mafhinen (machine & rouleau, cylinder printing machine)?), 
wevon die mit Nelief-Walzen eine befondere Art find (surface printing machine); 
Plattendrud-Mafchinen (planche plate, machine A planche plate, copper-plate 
printing machine)t); Modeldruch-Maſchinen (machine & planche plate, machine 
à planche, block printing machine)®), zu welchen auch die, nach ihrem Erfinder Berrot 
benannte, Berrotine gebört. 


'), Ein Hauptwerf: Trait& th&orique et pratique de l’impression des tissus, par 
J. Persoz. 4. Tomes, Paris 1846. 

*) Technolog. Encyflopäbie, VIII. 253. 

) Hittte 1859, Taf. 19a, b. — Polyt. Journ., Bd. 36, S. 9%, 100. — Annales 
de YIndustrie. Tome V. Paris 1830, p. 242. — Brevets 1844, VII. 160; 
XIV. 302. — Bolyt. Centr. 1847, ©. 664. — Zu mebrfarbigem Drud: 
Brevets, X. 89; XI, 89; XXIV. 27; XXXL 184; LXIX, 137; LXXIV. 419, 
499. — Brevets 1844, VII. 66; IX. 30; XV. 200; XX, 38. — Armengaud, 
VUI. 211; XII. 254. — Genie ind,.. IV, 328; XL 143; XX, 29. — Bulletin 
de Mulhausen, VI, 374; XII 190, 199. — Jabrbüder, XII. 284. — Bolt. 
Journ., Bd. 73, S. 110; Bd. 77, ©. 416, 417; Bd. 99, ©. 35; Bd. 125, 
S. 7; Bd. 141, S. 90. — Polyt. Eentr. 1852, ©. 1169; 1856, ©. 851. — 
Berliner Berb. 1866, S. 30. 

*) Le Blanc, Recueil, IV, Planches 52, 53. 54. 

5) Jahrbücher, IH. 107. — Berliner Verhandlungen, XVII. (1839), ©. 128. — 
Bulletin d’Encouragement, XXXVII. (1839), p. 433. — Brevets, LXXII. 
378. — Brevets 1844, I, 249; X. 74; XIV. 35; XXI. 153; XXVIL 202. 
— Genie ind. V. 273; XIV. 57. — Polyt. Iourn., Bd. 75, ©. 443; Bb. 79, 


1116 Baumwoll- Zeuge (Appretur). 


Die Berfertigung der bei den Walzendrud-Majchinen gebrauchten Kattundrud« 
walzen ift ein wichtiger Induftriezweig. Sie zerfällt in die Darftellung des Walzen- 
förpers durch Gießen (S. 108, 117), Hartichlagen (S. 139) oder Ziehen (3, 217) 
und Abdreben, Schleifen, Poliren; und im die Hervorbringung des Muſters durch 
Graviren, Aetzen, Rändeln (5. 304), Guillodiren, Bunziren (Einfchlagen mittelft ftäbler- 
ner Bunzen auf einer Punzir-Maſchine). Zum Grapiren oder Guillodiren der 
Walzen giebt es mancherlei Majchinen?). 

Ein originelles in mehreren oftafiattihen Yändern befolgtes Berfabren zur Er: 
zeugung von Farbenmuftern auf baummollenen Geweben (dev Battid-Drud) beftebt 
darın, daß das Gewebe mittels eines kleinen tiegelförmigen Werkzeugs unter Aus— 
jparung der berzuftellenden Figuren mit einer dünnen Wachsichicht bedeckt, bierauf im 
den Färbebottich gebracht, daher an den ausgeiparten Stellen (gewöhnlich braun) ge— 
färbt wird, worauf alsdann die Entfernung des Wachies dur Auskochen erfolgt. 

7) Die eigentlide Appretur (Zurihtung, Ausrüftung)?). — Tie 
meiſten Baummollitoffe, gleichviel ob weiß, gefärbt oder gedruckt, erbalten zu ihrer 
Vollendung ald Handels gegenftand einen gewijien Grad von Steifigkeit durch m: 
prägniren mit gefochter Stärke; ferner die erforderliche Glätte, verbunden mit mehr 
oder weniger Glanz, durdy Bearbeitung auf der Mange, dem Kalander oder ber 
Glättmaſchine. Bei einigen leichten Stoffen (befonders Mufjelin, ſowohl weiß als 
gedrudt und Tüll) liebt man e3, daß der Faden nicht durch Glättung des Stoffe: 
plattgedrüdt, jondern vielmehr in jeiner natürlihen Rundung erhalten werde; der: 
gleihen Zeuge werden bloß (nachdem fie wenig oder zuweilen gar nicht geftärkt find) 
naß nad Länge und Breite ſtraff ausgefpannt und in diefem Zuftande getrodnet. 
Den Beſchluß mabt in allen Fällen das Meſſen, Zufammenlegen und Preſſen der 
Stüde. Das Stärfen, Mangen, Kalandern, Glätten, Spannen, Meſſen, Zu: 
fammenlegen und Preſſen find demnach die Arbeiten, von melden bier no die 
Nede fein muß. 

a) Stärfen (amidonnage, starching). Die bierzu angemwendete Stärte (Wei: 
zen-, weniger gut Hartoffelitärfe) wird, nicht felten nebjt einem Zuſatze von Reismebl 
oder ſelbſt Weizenmehl, mit Wafler auf die allgemein befannte Meije zu Kleiſter 
gekocht, wozu man ſich am beiten eines durch Dampf geheizten Keſſels bedient, um 
das Anbrennen zu vermeiden. Das Verhältniß des Waſſers und der Stärte iſt 
verſchieden (1'/, bis 1'/,** und noch mehr Stärke auf 100%: Waller), je nad- 
dem die Zeuge mehr oder weniger Steifigkeit erlangen follen, Werden viejelben im 
nafjen Zujtande — d. h. direlt nah dem Auspreſſen, S. 1110, — geftärkt, jo mus 
die Stärke entſprechend dider gefocdht werden (5 bis 7*8 auf 100%: Wafler). In 
gewiſſen Fällen jest man der Stärke beim Kochen Wachs und und Seife zu (. B. 
für Piqué , wo man, wenn er no feucht iſt, 10% Stärke, 0,3%*s weißes Wachs, 
0,3 %# weiße Seife mit 100% Waſſer verkocht und nachher noch 4O*s Waſſer hinzu: 
fügt); oder Stearinjäure mit 8 bis 10 Prozent weißem Wachs zufammengejchmolzen 
(Stärleglan; genannt, wovon 1 Theil auf 16 Theile trodener Stärfe anzu 
wenden); oder jehr feinen und weißen Thon (bleaching elay, starching elay, china 
elay der Engländer), bin und wieder Lenzin (ein der WPorzellanerde ver: 


©. Al; Bo. 85, S. 272; Bd. 88, S. 252; Bd. 146, S. 344. — Gewerbe: 
blatt für Sachſen 1840, ©. 68. — Bolyt. Eentr. 1842, Bd. 1, S. 97; 1857, 
S. 1412. — Kunſt- und Gewerbeblatt 1846, S. 654. 

Technolog. Encyklopädi:, VIII. 279. 

”) Bulletin de Mulhausen, XXVII. 484, 491. — Breveta LXXI. 44. — Brevets 
1544. X. 164; XI. 6; XI. 186; XVII 217; XL. 155. — Botot. Eentr. 
1856, ©. 1302. 

»), 3. 3. Heim, Die Appreturen der Baummwollwaren aller Gattungen. Stuttg. 
ern —— Meißner, die Maſchinen der Appretur, Färberei und Bleicherei. 
Berlin 1873. 
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wandtes thonartiges Mineral), Zintweis (Mineralweiß), ſchwefelſauren Barpt, 
venetianifhen Tall, weiße Magneſia, jchwefeljaures Blei, Gyps, — Subitanzen, 
durch welche die Stoffe mehr Gewicht und auch die jehr loſe gewebten ein künſtliches 
— freilich beim Wafchen vergehendes — Anfeben von Dichtigkeit befommen. Um 
eine barte (fteife) Appretur zu erhalten, verjeßt man die Stärfe mit etwas Leim, 
aufgelöitem arabijhem Gummi, Dertrin, Harzjeife (durch Kochen von hellem Kolo: 
pbonium oder Fichtenharz mit Sodaauflöfung bereitet), Schleim von irländiſchem 
Movie (Carragbeen) oder Tragantbichleim. Für weiße Ware, melde einen 
bläuliben Schimmer befommen foll, erhält die Stärke einen Zuſatz von Ultramarin, 
ftatt defien man früher Schmalte (Eichel), Wafchblau oder abgezogenen Indig an: 
wendete. Letzterer ift die blaue Flüſſigkeit, weldhe man erhält, wenn in heißer 
Ihmwefelfaurer Indigauflöfung reingewafchene Molle gefärbt, diefe dann in Waſſer 
geipült und mit ſehr ſchwacher Auflöjung von kohlenſaurem Natron ausgelocht wird.) 

Bei Zeugen, welche nicht geftärkt werben bürfen, geichiebt das Bläuen (passage 
au bleu, blueing, getting up) durch Einweiden in Waffer, wozu man abgezogenen 
Indig, Waſchblau oder Berlinerblau gegeben bat. Das auflösliche Berlinerblau (aus 
einem Gifenorvdjalze durch überſchüſſiges Blutlaugenfalz gefällt) und das gewöhn— 
fihe Berlinerblau, welches durch Abreiben mit Kleefäure in Wafler auflöslih gemacht 
worden ift, eignen fich zu diefem Zwede. Doch verdient auch bier das Ultramarin den 
Vorzug vor allen anderen Farbftoffen: man rübrt 3. B. in 700 Theile Flußwaſſer 
2 Tb. grüner Seife (vorläufig mit Waſſer zu Schaum gejchlagen) nebjt 4 Tb. Ultra— 
marin ein und nimmt die Stoffe durch diefes Bad. 

Das gleihmäßige Tränten der Zeuge mit Stärke gejchieht mitteljt einer Ma: 
idine (Stärtemafhine, Stärfe:-Kalander, Klotzmaſchine), welde haupt: 
ſächlich aus einem mit der (falten oder lauwarmen) Stärke gefüllten Troge und zwei 
(aub drei) meffingenen, zintenen oder hölzernen, durch Gewichte auf einander ge: 
preßten Walzen bejteht. Der Stoff gebt durch den Trog und bierauf jogleich 
mischen den Walzen dur, welche ſowohl das Gindringen der Stärke befördern, ala 
den Ueberfluß derjelben berausdrüden!). Dann wird er in dem Trodenbauje (S. 
1111) oder auf einer Dampf-Trockenmaſchine (S. 1112) getrodnet. Defters bringt 
man die lektere gleib mit der Stärkemaſchine in Verbindung ?). Kleine Fabriken 
bedienen jih wohl zum Trodnen einer einfachen wohlfeilern, aber zu jchnellem Be: 
triebe weniger geeigneten Vorrihtung, welde aus einem hinter der Stärkemaſchine 
angebrachten hoben und flahen Kajten von Kupferbleh oder verzinntem Eiſenblech 
beiteht. SHineingeleiteter Dampf erbist dieſen Kalten, während der geſtärkte Stoff 
iußerjt nahe an demjelben — jedoch ohne ihn zu berühren — fortbewegt wird ?). 

Befonders geneigt zur Annahme der Stärke werden die Stoffe, wenn fie unmittels 
dar vor dem Cintritt im den Stärfetrog mittelft Hindurchleitens zwiſchen gebeizten 
Balzen erwärmt ker — Für Muffeline wendet man jebr zwedmäßig, jtatt ber 
Stärke-Maſchine mit Walzen, eine große Scraubenpreffe an, im welche 30 bis 50 Stüd 
zugleich eingefetst werden. Die überflüffige Stärke wird dadurch jebr gleihmäßig und 
ſchnell ausgedrüdt. 

Bei einer von der oben beichriebenen verjchiedenen Art Stärfe-Majchine?) empfängt 
dad Gewebe die Stärke dadurch, daß es an einer theilweiſe im Stärlkekaſten liegenden 
Walze bingebt, ohne ſelbſt in die Stärke einzutauchen; dieſer Anordnung bedient man 


Technolog. Enchklopädie VIII. 34. 
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fi, wenn bie Appretur nur auf einer Seite des Stoffes oberflächlich aufgetragen werben 
fol, 3. B. für gedrudte Stoffe, Mandyefter (S. 1098) zc. 

Weißer Baummoll -Batift oder Jaconet (S. 1091) mit burchicheinender Appretur 
(zuerft mit Harzfeife und Alaunauflöſung behanbelt, dann ſtark geftärkt, ſchließlich durc 
ſcharfes heißes Kalandern geglänzt; oder mit einer Miſchung aus Terpentinöl, Ricinussl. 
kanadiſchem Balſam und Kopaivbalſam getränkt; nach einer dritten Angabe zuerſt mit 
farbloſem fettem Oele, dann mit alaunhaltigem Stärkekleiſter beſtrichen und nach dem 
Trocknen heiß kalandert) taugt vortrefflich zum Durchzeichnen von Zeichnungen aller Art 
und geftattet das Tuſchen, Auftragen von Farben, Schreiben mit der Feder ꝛc. (Zeichen— 
fattun, Kaltirleinwand, Kopirleinwand, Bausfattun, papier-toile à 
calquer, writing cloth, tracing cloth, vellum cloth). 

b) Das Mangen (calandrer, calandrage, calendering) und das Kalan— 
dern oder Zylindriren (calandrer, cylindrer, auch satiner, satinage, lustrer, 
lustrage, calendering) find Arbeiten, welde mit den geitärkten und wieder getrodne 
ten Stoffen vorgenommen werden, wenn man diefen durch Anwendung eines ſtarken 
Drudes einen dem Gewebe ſelbſt nicht eigenthümlihen Grad von Glätte ertheilen 
mill. Der Drud vertilgt alle Unebenbeiten, plattet die Fäden des Stoffes ab und 
macht demnadb, dab fie etwas breiter ausſehen, wodurd das Gewebe einen Schein 
von Dichtheit annimmt, der fammt der Glätte beim Waſchen (überhaupt beim Naf— 
werden) wieder verſchwindet. Faſt alle glatten Baummollzeuge (fomobl weiße alt 
gefärbte und gedrudte), wie auch mande andere, werden gemangt oder kalandert. 
Durd das Mangen entfteht jedesmal nur eine gewiſſe Glätte, oft mit einem jchwad 
gewäjlerten (moirirten) Schimmer, aber ohne eigentlichen Glanz; beim Kalandern 
fann man jeden beliebigen Grad von Glanz und Glätte, ſowie nötbigenfalls eine 
ftarfe Moirirung, bervorbringen. Die Anwendung des Kalanderns ift daher meit 
ausgedehnter und bat jekt, namentlih in größern Fabriken, das Mangen fait ganı 
verdrängt. Für beide Arten der Bearbeitung pflegt man die Zeuge (namentlid 
menn fie zu ſtark oder unregelmäßig getrodnet find) durch Beiprengung mit Mafer 
(Bemopfen, arroser) mäßig anzufeuchten, wozu man fi einer Cinfpreng: 
mafcdine (machine & arroser) bedient, deren Haupttbeil eine im Waſſer ſich um: 
drehende Bürftenwalze ift'), wenn man nicht das Maffer durch ein quer vor dem 
Zeuge liegendes Rohr mit vielen Kleinen Löchern in Gejtalt eines feinen Regen: 
ausfließen läßt. Bei einer Maſchine der lektern Art?) wird der fo befeuchtete Stoff 
an zwei dampfgeheizten kupfernen Käſten vorübergeleitet, um durd die Wärme das 
gleihmäßige Eindringen der Feuchtigkeit, folglich das beabfichtigte Erweichen und 
Aufauellen zu befördern. Bei einer andern ?) wird die faugende Wirkung feiner 
Dampfitrahlen zur Ausſpritzung und Zerftäubung des Wafjers benukt. 

Unter ber Behandlung bei den voraunsgegangenen Appreturarbeiten find die Stofe 
mehr ober weniger derartig verzogen worden, daß die Einſchußfäden nicht gerade liegen 
und die Stücke an verſchiedenen Stellen eine etwas verſchiedene Breite haben. Beiden 
Unvollkommenheiten hilft man vor dem Kalandern durch eine in der Breitenrichtung 
anggeübte Stredung ab, was entweder mittelſt Handarbeit oder auf einer Stred 
maſchine geſchieht. dehztere wirft entweder fo, daß ber Stoff während des Uebergangi® 
von einer Walze (auf welde er vorläufig aufgewidelt ift) auf eine andere Walze, an 
feinen Rändern von zwei in etwas Divergirenden Richtungen laufenden endlojen Riemen 
gefaßt und firaff angefpannt wirb*); oder fie vollführt mittelft zweier etwas jchief gegen 


) —— Encyklopädie, VIII. 35. — Berliner Verbandlungen, XXV. (184), 
S. 218. — Berliner Gewerbeblatt, XXL. 1. — Bolt. Journ., Bd. 10, 
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ihre Umdrehungsachſe geftellter, auf der Umfläche gefurchter Scheiben in ber Nähe ber 
Zeugränder ein Streihen nad auswärts‘); oder fie greift den Stoff auf allen Punkten 
kiner Breite gleichzeitig, um eine Dehnung in ber Querrichtung zu erzielen. Die 
Nafichine dieſer dritten Art?) befteht aus zwei hölzernen, 150 bis 200 Um diden Wal: 
jen, welche mit ringsum laufenden runden Rippen und Ausfurdungen bergeftalt ver- 
ſehen find, daß die Rippen der einen Walze im die Furchen ber andern bis auf ben 
Grund eingreifen. Die untere Walze wird mittelft einer Handkurbel gebreht, um bie 
ausgebreitete Ware durchzuführen; die obere brüdt mittelft ihrer eigenen Schwere, 
nöthigenfalls unter Mitbülfe von Drudhebeln und angehängten Gewichten. Dergleichen 
Borrihtungen find überhaupt in allen Fällen dienlih, wo e8 Darauf antommt, Stoffe 
faltenfrei auf eine Walze zu wideln (Widelmafchine, enrouleur extenseur) und 
werden auch noch anders konftruirt®). 


Statt die bier in Rebe ftebende Breitenftredung durch eine eigene Maſchine zu be- 
werfftelligen, fann man biefe Operation mit dem Kalandern gleichzeitig ftattfinden 
laffen, und zwar mittelft eines vor dem Kalander angebrachten Apparates (Ausbreit- 
majhine, Elargisseur)*), über welden die Ware ihren Weg nimmt, um zeichen die 
Kalanderwalzen einzutreten. Das Wejentlichfte biervon beſteht in einem Syſtem von 
Stäben, welche in der Breitenrichtung des Stoffes liegen und eine ſchiebende Bewegung 
nach ihrer Fänge son der Mitte nach beiden Rändern des Zeugftüdes, dergeftalt empfan- 
gen, daß fie nicht nur alle Falten ausftreichen, jondern auch genügende Querfpannung 
erzeugen, um ſowohl eine merfliche Vergrößerung ber Breite al® die volllommene Ge— 
rablegung der Schußfäden und der Stoffränder zu erzielen. 


Die Mange (Mangel, Mandel, Rolle, Blodmange, Blodtalander, 
calandre', mangle,, calender) ®) ift im Wejentlichen von der Einrichtung einer Haus: 
mange oder Mäfchrolle, nur viel größer und wird von Pferde:, Wafler: oder Dampf: 
fraft in Betrieb gejegt. Die Walzen, auf welche die Zeugitüde aufgemwidelt werden, 
find von Ahornholz und 150®M dick. Die beiden Tafeln oder Platten, zwiſchen 
welchen zwei oder drei folbe Walzen hin und, ber rollen, find gewöhnlich ebenfalls 
aus Ahornholz (mit quer laufenden Jahren) verfertigt (die untere zumeilen auch aus 
Marmor oder Gußeifen); fie haben 6 big 9@ Länge, 1,2” Breite und mwenigitens 
& bis 100mm Dide. Das Gewicht der beweglichen obern Tafel fammt dem darauf 
befinplihen Steintaften (deſſen Boden fie bildet) beträgt 200 bis 300 Zentner. 

Abgeänderte Einrihtungen der Mange kommen vor, wobei eine Zeugmwalze oder 
ein Baar dergleichen zwiſchen zwei entgegengejegt bin und ber gebenden Tafeln gerollt 
wird®) oder zwei Walzen übereinander zwiſchen brei Tafeln liegen, von welden nur 
die mittlere hin und ber gebt”), in beiden Fällen aber eine bybraulifche Preffe den 
nötbigen Drud giebt. 

Vie Maſchine, mitteljt welcher das Kalandern verrichtet wird, heißt Kalander, 
Slander, Walztalander, Walzenmange oder Zylindermange (calandre, 
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eylindre, calender)!) und beitebt aus zwei, drei oder fünf horizontal in einem 
ftarten Geftelle über einander liegenden Walzen (rouleaux, borls) von ungefäbr 
1,20 Länge, welche durch Drudhebel und Gewichte (felten, auch weniger zwedmähig, 
durch Schrauben, jehr wirtfam dagegen mitteljt hydrauliſcher Prefien) ?) am einander 
gedrüdt werden. Der Stoff wird flach ausgefpannt zwiſchen denjelben durchgeführt. 
Das Material, woraus die Walzen gemacht jind, ijt verjchieden. Am unvoll: 
fommenjten und am wenigften wirkſam find die Kalander mit zwei hölzernen Wal: 
zen, welche man deshalb auch jehr felten findet. Holz verändert zu leicht durd 
hygroſtopiſche Einflüffe der Atmofphäre feine Geftalt, und erhält auch wohl Sprünge: 
man bat darum jekt allgemein die hölzernen Zylinder dur ſolche aus Papier er: 
jeßt, welche durch Aufiteten von Papier: oder Pappe-Scheiben auf eine eijerne 
Ace, jtartes Zufammenprefien dieſer Scheiben (bis fie beim Nachlaffen des Drudes 
nicht mehr zurüdipringen) und darauf folgendes Abdrehen des (zwijchen zwei eijernen 
Scheiben eingeſchloſſenen) Bapierförpers hergeitellt werden ?). 

Die Papierwalzen werden in der Drebbanf mittelft des Supportes auf das Ge— 
nauefte abgedrebt. Dabei ftumpfen ſich die Drebjtäble außerordentlich ſchnell ab; ce if 
daber verjiccht worden, fich zum Reindreben (Berichtigen) eines Diamantjplitters zu be- 
dienen (vergl. Bd. I, S. 299). Zur Berfertigung einer 1,1 langen Walze geben 
3%, bis 4 Ballen, alfo 18000 bis 19200 Bogen auf, welche (bei einem Formate ven 
44) mm Quadrat) 230 bis 245%8 wiegen. — Biel glattere, bärtere und bauerbaftere 
Walzen erhält man, wenn flatt gewöhnlichen Papiers das fogenannte Papierperga- 
ment oder vegetabilifhe Pergament angewendet wird. Diejes entftebt aus un 
geleimtem weißem WBapier durch 10 bis 12 Sekunden langes Eintauchen in eime 
Miſchung aus 2 bis 3 Maß konzentrirter Schwefeljäure und 1 Maß Wafler, Spülen 
mit ammoniakhaltigem Waffer, Ausprefien zwiichen Yöfchpapier oder Papiermaderfi;, 
und Trodnen; da es ſich beim Trodnen ſtark zufammenziebt und leicht uneben wird, 
jo erfordert es eine ſehr ſcharfe Preſſung und jchlieglich eine Glättung zwiſchen erwärm- 
ten Metallwalzen. — In England bat man das Verfahren erfunden, bölzerne Walzen 
durch Eraftvolles Zujammenprefien von Hobeljpänen aus Tannenbolz darzuftellen. Solde 
Zylinder übertreffen an Härte und Dauerbaftigkeit die papiernen, und fteben ibnen bin 
fihtlich der Umveränderlichkeit wenigftens gleih. Die (möglichft trodenen) Hobeljpäne 
werben in eine gußeiſerne Form wirr durch einander liegend eingefüllt und darin zu 
etwa 75 mm dicken kompakten Scheiben »gepreßt; mehrere ſolche Scheiben reibt man als— 
dann auf eine eiferne Achje; an jedes Ende fommt eine maffive Holzicheibe, und das 
Ganze wird endlich wieder gepreßt, zufammengejchraubt, abgerajpelt, abgebrebt. 

Wenn der Kalander nur zwei Walzen entbält, jo macht man die eine von 
Vapier, die andere von Metall (Gußeifen, jeltener Glodenmetall oder Mefling). Am 
öfteften giebt man ihm drei Walzen; die mittlere it dann die Metallwalze, die obere 
und untere beſtehen aus Papier; erjtere hat 220 bis 270 mm im Durchmeffer; lektere 
find 310 bis 480 mm did, Der Stoff tritt zwifchen der Metallwalze und der einen 
Papierwalze ein, umſchlingt den halben Umkreis der eritern, und gebt zwijchen ihr 


1) Hillffe, Mafchinen » EncyHopädie, IT. 842. — Technolog. Encyklopädie, VII. 
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PBolyt. Centr. 1842, Bdo. 2, ©. 769; 1853, ©. 409. — Schubartb, Ten. 
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*, Bulletin d’Encouragement, I. (1802), p. 90. — Polyt. Eentr. 1847, ©. 19. 


Appretur (Kalander). 1121 


und der andern Papierwalze wieder heraus, ſodaß er zweimal dem Drude ausgefekt 
mird. Genügt der einmalige Drud, jo können zwei Stüd Ware zugleich bearbeitet 
werden, von welchen das eine zwiſchen Mittel: und Oberwalze, das andere zwiſchen 
Nittel: und Unterwalze gebt (Doppeltalander). Zumeilen legt man auch eine 
Bapierwalze zwiſchen zwei Metallwalzen. Bei einem Kalander mit fünf Walzen jind 
die obere, mittlere und untere von Papier, die beiden andern von Metall, wodurd 
ein viermaliger Drud entiteht. Je jtärter die Preſſung der Walzen bei einem Kalan: 
der ijt, defto mehr Glanz erhält die Ware; meiſtentheils unterjtüßt man die 
Wirkung durh Wärme, indem die (hohlen) Metallwalzen durch eine eingelegte 
glühende Eiſenſtange, weit beſſer und gefabrlojer durch einftrömenden Wajjerdampf, 
geheijt werden. Den aus der Walze wieder austretenden Dampf kann man benußen, 
um die Ware unmittelbar vor dem Kalander ſelbſt zu befeuchten, wodurd das jonft 
vorbergebende Einiprengen (5. 1118) erjpart wird '). Gewöhnlich wird nur der 
Metallwalze (wenn zwei dergleichen vorhanden find, einer von beiden) die drehende 
Bewegung unmittelbar von der Triebtraft (durch Räderwerk oder einen endlojen 
Riemen) mitgetheilt; die übrigen Zylinder drehen ih bloß durch die Reibung mit, 
und alle haben mithin gleiche Umfangs:Gejhmwindigteit (300 bis 750 WM pro Se: 
funde = 2] bis 53 Umgängen in der Minute bei einer Walze von 270 win Durch— 
mefjer). Die Einwirkung auf den Stoff bejtehbt dann blos im Drude. Höheren 
Glanz erreiht man aber, wenn, durch das Räderwerk, der Metallmalze eine größere 
Umfangsgeihwindigteit gegeben wird, als den Papierzylindern, weil hierbei die 
eiftere auf dem Zeuge jchleift und denfelben aud durch Neibung bearbeitet (Glätt: 
Kalander, Glänz:Kalander, ‚friction calender , glazing calender) ?). 

Ein moirirtes (gemäflertes) Anjehen des JZeuges — Moirirung, moire, moire 
— mird beim Kalandern hervorgebracht, indem man entweder zwei auf einander 
liegende Zeugjtüde zufammen durd die Walzen gehen läßt, oder dem einfachen Zeuge 
vermittelt eines Mechanismus) während des Durchganges eine geringe hin und ber 
gehende Schiebung in der Richtung jeiner Breite ertheilt; oder endlich das Gemebe, 
vor feinem Gintritte zwiſchen die Walzen ſtraff angejpannt über die wellenförmig 
nah einer jogenannten Schlangenlinie) ausgeſchweifte Kante einer Eiſenſchiene jtrei- 
ben läßt, woburd eine geringe Verſchiebung der Schußfäden bewirkt wird. Im 
leßteren alle erjcheint die Moirirung deito feiner, je Heiner (und folglich zablreicher) 
die MWellentrümmungen auf der Schiene find. 

Der Erfolg beim Moiriren (Wäffern, moirage, weatering, tabbying) beftebt 
überhaupt in einem ſolchen Plattquetihen der Eintragfäden, daß lesteres in mit dem 
gaben nicht parallelen Linien, daber auf verfchiedenen Stellen deffelben in ungleichem 
Maße, tttfindet: mur wenn dieſe Bedingung erfüllt ift, erzeugt ſich der befannte eigen- 
hümliche und ſchöne Lichteffeft in genügendber Weife. Daher erlangt ein einfaches Zeug: 
üd zwiſchen den Walzen eine fchlechte, oft kaum bemerfbare Moirirung; denn die Be: 
rübrungslinie der Walzen, auf welchen ber Drud fattfindet, ift bier im Allgemeinen 
parallel zum Schußfaden, es find in biefer Beziehung wenigftens die Abweichungen dem 
Zufall aubeim geftellt. Liegt die Ware doppelt (zwei Stüd auf einander, oder daſſelbe 
Stüd zweifach zufammengelegt), jo ift es eine praftiiche Unmöglichkeit, die Schußfäben 
beider Lagen ftreng parallel zu balten; ohne alle bejondere Borfehrung kaun man aljo 
her fein, daß die gedachten Fäden fich vielfältig unter jebr jpigen Winkefn kreuzen 
md daher ſich gegenfeitig im der zur Entftebung des Moird erforderlichen Weiſe platt- 
trüden. Grtheilt man dem einfach durch den Kalander gebenden Stoffe die oben er- 
mäbnte Schiebung bin und ber, fo bewirkt man dadurch eine wechjelmeife rechts und 
nes gerichtete Divergenz der Schußfäden mit der Berübrungslinie der Walzen, regel: 








') Bolyt. Iourn., Bd. 82, S. 406. 
) Brevets, XXX. 191. — Berliner Berbandiungen, XVII. (1839), S. 238. — 
Zechnolog. Encyflopädie, VII. 33. 
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mäßiger und entjchiebener als jene, welche als Werl bes Zufalls bei geradem Durd- 
gange bes Stoffes Statt bat. Gebraucht man endlich eine Wellenjchiene, jo ift das 
Moird die nothwendige Folge von ber bereits angebeuteten wellenartigen Berjchiebung 
ber Schußfäden, anf welche letzteren alsbann die gerabe reg eg ber Walzen 
ben Drud in entſprechend jchiefen Richtungen ausübt. — Aus der Natur der Sache if 
abzuleiten, daß Stoffe mit diden, rippenartig bervortretendem Einſchuſſe und aus einem 
an fich glänzenden Materiale (3. B. Gros de Naples und äbnliche Seidenftoffe) bie 
allerfhönfte Moirirung annehmen, wie die Erfahrung beftätigt. 

Soll mittelft dem Kalander eine matte Appretur gegeben werden, jo ift dies zu 
erreichen, indem man zwei Walzen anwendet, von welchen die untere mit glattem 
MWollenzeuge überzogen ift, die obere (wie gewöhnlich mitteljt Drudhebeln belaitete) 
fih in ihren Zapfenlagern heben kann. Das Zeug wird wie fonjt zwiſchen dieſe 
beiden Walzen eingeführt, gebt aber nicht durch, fondern rollt fi um vie obere 
auf'). Zu demjelben Zwede kann man von vorn berein die Ware gänzlich um 
eine hölzere, papierne oder eiferne Walze aufrollen, welde ſodann zwiſchen drei 
nadten Walzen geprebt und umgedreht wird, ſodaß eine ähnliche Einwirkung wie 
jwifchen den Zafeln der Blodmange entiteht ). Glätte ohne bedeutenden Glanz 
fann man den Zeugen auch ohne Kalander gleih auf der Dampf:Trodenmajhine 
(S. 1112) ertbeilen, wenn man bieje jo einrichtet, daß einige ihrer Zylinder ſich 
mit einer die Gejchwindigteit des fortjchreitenden Zeuges reichlich übertreffenden Um: 
fangsgejhwindigteit bewegen. Diefer Apparat kann an die Stärkemaſchine ange 
hängt werden, jodaß das Stärken, Trodnen und Glätten in einem Durchgange 
des Stoffes jtattfinden. Behandelt man aber ſchon gejtärkte und getrodnete Zeuge, 
jo fann das Glätten dur die Reibung mehrerer Walzen gejchehen, melde auf 
ähnliche Art neben einander liegen, wie die Dampfzylinder der Trodenmajchine, aber 
nicht gebeizt werden und dagegen mit Wollenzeug und feiner Leinwand über: 
zogen jind ®), 

Zur matten Appretur ift auch eine von dem Kalander verjchiedene Mafchine *) au— 
gegeben worben, in welcher die Ware feſt auf einen horizontal liegenden Zylinder 
aufgewidelt, dann aber eine ſchwere, rechtwinklig zu jenem angebrachte eijerne Wale 
darüber bin und ber gerollt wird, während der Zylinder mit dem Stoffe im kleinen 
Schritten fih umbrebt. 

Konftruirt man eine dem Kalander gleichende Mafchine ) aus einer Papierwalze, 
und einer mit Deffin gravirten, guillochirten, gerändelten oder gepunzten Meſſingwalze, 
jo wird von letterer dem durchgehenden Zeuge des Muſter aufgeprägt. Die papierne 
Gegenmwalze (contre-partie) muß vorher den Abdrud der Grapirung empfangen 
haben, was man durch vorläufige Bewegung der Maſchine ohne Zeugzwiſchenlage unter 
ſcharfer Aneinanderpreffung der Walzen, erreiht. Dean wendet ftatt ber apiernen 
Walze wohl eine mit Leder oder Blei umkleidete Holzwalze an, oder eine ganz hölzerne, 
welde aus dünnen Furnürblättern ebenjo zufammengefett wird, wie die Papierwalze 
aus Papierblättern. Diefes Berfahren, einem glatten Stoffe Zeichnungen aufzuprägen, 
wird Brejjen, Gaufriren (gaufrer, gaufrage, embossing) genannt und zur Dar» 
ftellung moirirter, gelöperter und Hein gemufterter Yutter-Kattune (Sarjenet), 
fowie der mit allerlei Muftern verjebenen Buchbinder-Kattune angewendet. Grftere 
ahmen in bobem Grade täufhend das Anſehen des gemwebten Köpers oder gewebter 
Mufter nach, verlieren aber die Preſſung durch Waschen, theilweife ſchon durch den 
Gebrauch ſelbſt. Die Buchbinder-Kattune, welche größere Steifheit und ſtarken Glanz 
haben müffen, werben zu diefem Zwede vor dem Gaufriren mit einem Anftriche von 
jehr reinem, bellem Leimwaſſer verjeben, getrodnet und in der Glätt-Maſchine (j. bier 
nachſtehend) geglänzt. 


1) Bolyt. Journ., Bd. 3, S. 12. 

2) Brevets 1844, XU. 1. — Bolvt. Journ., Bd. 131, ©. 17. 
) Bolyt. Journ., Bd. 10, S. 497. 

+, Polyt. Journ., Bd. 121, S. 194. 

°) Armengaud, II. 278. — Brevets, IL. 03. 
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Bon der allgemeinen Einführung des Kalanders mit gebeizten Metallmalzen, ins: 
beiondere aber des Glänz-Kalanderd, wurde häufig dad Glätten, Glänzen ge 
färbter und gedrudter Kattune, jofern dergleihen einen jtarfen Glanz erforderten, 
auf einer Glättmafchine, Glänzmaſchine, Glänze (lissoir, glazing machine) 
vorgenommen, welche auch gegenwärtig nod in einigen Fällen gebräuchlich ift. Der 
Hauptbeitandtheil diefer Vorrichtung ift ein zugerundetes polittes Stüd Feuerſtein, 
Adat, oder Glas, welches am untern Ende einer aufrechten Stange befeitigt ift, und 
aus freier Hand oder durch Majchinerie eine hin und ber gehende Bewegung über 
das gejtärkte oder mit Wachs angeriebene, auf einem Tijche liegende Zeug (auf 
das es von einer jtarten hölzernen jeder oder einem Gewichte niedergebrüdt wird) 
empfängt '). — Verwandt biermit ift das Glätten der baummollenen Sammte, 
mozu diefelben aus freier Hand zuerjt mit einem großen flachen Stüde Wachs und 
dann mit einem ſchmalkantigen Steine gerieben werden. 


c) Zn welden Fällen das bloße Spannen (und Trodnen) der Baummollzeuge 
an die Stelle des Mangens oder Kalanderns tritt, iſt (S. 1116) angezeigt worden. 
Gewöhnlich bedient man fih dazu eines Spannrahmens (rame, stretching ma- 
chine)*), ver fo lang und breit als ein Zeugftüd, und deſſen Seiten beweglich find, 
um durch deren Entfernung von einander die Anfpannung des Stoffes zu bewirken. 
Vie Befeftigung des lektern gejchieht durch Aufitehen auf mefjingene Spißen, wohl 
au durch Eintlemmen ver Kante in hölzerne Schraubzangen oder in Furchen mittelit 
bölgerner Keile.. Der Rahmen liegt auf einem Geſtelle horizontal und etwa 1,2 m 
bob über dem Fußboden. Nachdem der nafje (geftärkte) Stoff in demfelben nad 
länge und Breite ausgefpannt ift, ſodaß Ketten: und Cintragfäden völlig gerade 
liegen, wird durd einen aus Rollen und einem Seile beſtehenden Mechanismus ein 
mit Koblenfeuer geheizter eijerner Ofen unter dem Zeuge der Länge nad bin und 
ber geführt, bis die Trodnung vollendet iſt. Wejentlih von derjelben Art, aber 
mehr raumfparend, ift folgende Spiralfpannmafhine, Spiraltroden: 
majhine (tönoxere),. Zwei Reiben von Zangen oder mejlingenen Spißen, welche 
zur Befejtigung der Leiten (Kanten) des Zeuge dienen, find — ftatt in geraden 
Linien einander gegenüber zu ftehen — in zwei forrefpondirenden Spirallinien auf 
zwei ſenkrechten parallelen Rädern oder acdhtarmigen Sternen von 1,5 bis 2,5 oder 
ſelbſt 5® Durchmefjer angebradt. Wenn diefe Räder umgedreht werden, man das 
Zeug zwiſchen dieſelben hineinleitet und (in ver Längenrichtung gehörig ange: 
Ipannt) auf die Häkchen hängt oder in die Zangen eintlemmt, jo ijt daſſelbe zuletzt 
In einer Spirale ausgefpannt, deren erjte und Eeinfte Windung zunächſt die bori: 
zontale Achje der Räder umgiebt, indeß die legte, welche vie größte ift, am Umkreiſe 
endet. Die einzelnen Windungen müfjen wenigſtens 35 MM weit von einander ent: 
fernt jein, damit die Luft gehörig Zutritt hat; bei Anwendung von Zangen (melde 
ten Vorzug haben, die Zeugränder unverjehrt zu lafjen) ift man genöthigt, die 
Spiralmindungen etwa 100 MM weit von einander zu halten, damit hinlänglicher 
Kaum bleibt, um die Schrauben anzuziehen, mittelft welcher die Bangen geichloffen 
werden; die Räder müflen alsdann einen großen Durchmefier haben. Eins der 
Räder ift jedenfalls, von der gemeinjhaftlihen Umdrehung beider abgejeben, unbe: 
weglich; das andere läßt fih durch Verſchiebung mitteljt einer Schraube auf der 
Adje von jenem entfernen, um das Zeug in der Breitenrichtung ſcharf anzujpannen, 
nachdem es auf die bejchriebene Weife eingelegt ift. Da bier die Artwendung des 





Technolog. Encyflopäbie, VII. 78. — Kunft- und Gewerbeblatt 1845, ©. 743. 
*) Bulletin de Mulhausen, II. 35. — Annales de I’Industrie, IV, 427, — 
Polyt. Journ. Bd. 35, ©. 32. — Polyt. Centr. 1858, S. 3. 
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Dfens nicht ſtattfinden kann, ſo wird der Apparat in einem auf — 37 bis 44° 0. 
gebeizten Zimmer aufgejtellt, oder dur einen Ventilator erwärmte Luft zugeführt!). 
Feine baummollene (gejtärkte) Gewebe werden in jhmwingenden Spannrahmen 
getrodnet, bei denen die Schuffäden gegen die Kettenfäden kleine Wintelprebungen 
erleiden. 

Es fommen verjchiedene fünftlichere Einrichtungen des Spannrabmens, ja ziemlich 
zufammengejegte, an deſſen Stelle angewendete Spannmaſchinen (rame continue) 
vor”). 

d) Tas Meſſen (auner, aunage, ınetrer, metrage, measuring) und Zuja m: 
menlegen oder Falten (plier, pliage, Jolding) der Zeugſtücke find zwei einfache 
Handarbeiten, welche gewöhnlich nur eine einzige Operation ausmahen; denn man 
legt die Stüde in Falten oder Lagen von bejtimmter Yänge (j. B. 0,6%. oder 1), 
zäblt nachher dieje Yagen und findet jomit leicht die Länge des ganzen Stüdes. 
Zum Legen bedient man fich eines hölzernen Stabes mit zwei, in bejtimmter Ent- 
jernung von einander jtebenden, zugejpisten jtählernen Halten, auf welde man die 
Kante des Zeuges im Hingehen und Wiederfebren aufſticht; oder eines Bretes mit 
vier im Nechted gejtellten vertifalen Stöden, zwijchen melden man das Zeug Hin 
und ber jchlägt, indem man jedesmal beim Umkehren rechts und lints ein dünnes 
Holz: oder Eifenjtäbchen außerhalb der betreffenden zwei Stöde einlegt, um den Ort 
feftzujegen, wo der Bruch ſich bilden joll. Cine die Arbeit bejchleunigende und das 
jchließlihe Zählen der Lagen erfparende Vorrihtung ift unter dem Namen Rekto— 
meter (rectometre)?) erfunden worden. In großen Yabriten kommen wohl Wa: 
ihinen vor, welde das Zuſammenlegen (und hierdurch, bei vorausbejtimmter Yänge 
der einzelnen Yage, zugleid das Meſſen) ver Stoffe verrihten, Legemaſchinen, 
machine à plier, machine & mesurer, machine & auner*®). (ine Meßmaſchine (ma- 
chine à auner), welche nicht zujammenlegt, wird ſehr einfach auf folgende Weije ton: 
ſtruirt. Der Hauptbejtanptheil ift eine Trommel von genau feitgejeßter Größe des 
Umtreijes (5. B. 1 oder 2%), welde durd eine Handturbel umgedreht wird. Auf 
ihr liegt eine kleine Drudwalze, welde ji vermöge der Reibung mitbewegt. Man 
läßt das Zeug zwijchen der Trommel und Walze durchgehen; die Umdrehungen der 
erjtern werden durch ein einfaches Räderwerk gezäblt, mit dem ein Zeiger in Ber: 
bindung jteht, der auf einem Zifferblatt die durchgegangene Meterzahl anzeigt. Es 
ift hierbei vorausgejeßt, daß das Zeug jtet3 ohne Störung von dem Trommel-Um— 
fange mitgenommen werde, weil widrigenfall3 die Maſchine unrichtig (u kurz) 
mejjen würde; um der Richtigteit des Maßes ficher zu fein, muß man daher jorgen, 
dab die Walze mit gehörig ſtarkem Drude auf der Trommel liegt. Cine andere, 


', Brevets, XLII. 292. — Polyt. Journ., Bd. 150, ©. 263. 

-) Bulletin de Mulhausen, XXVII. 349, 350; XXXVIl, 375. — Genie ind, 
IV. 277. — Brevets 1844, T. 13, p. 202; T. 18, p. 307; > 22, p. 40; T. 
40, p. 167. — — Verhandlungen, XXXVI. (1857), 30. — Potyt. 
Journ., Bd. 44, ©. 328; Bd. 60, ©. 20; Bo. gi S. 30; —* 74. ©. 49; 
Bd. 127, ©. 333. — Bolyt. Centr. 1840, Bd. l, 167; 1853, S.513. — 
Deutſche Gewerbezeitung 1854, 105. — Atlas L, Taf. 38. 

°) Bulletin do Mulhausen , XVIlL 24, 277, 279. — Jubard, Bulletin, VII. 
72. — Bolyt. Eentr. V. (1845), S. 294; 1853, ©. 407. — Deutſche Ge- 
werbezeitung 1846, ©. 175. 

#, Brevets, T. 37, p. 324; T. 38, p. 358; T. 02, p. 67; T. 87, p. 489. — 
Brevets 1844, VU. 88; IX. 274; XUL. 59; XVI. 198. — Le Blanc, Recueil, 
IV, Planche 42. — Portefeuille industriel, I. 1bl. — Bulletin d’Encourage- 
ment, IL. (1850), p. 25. — Polyt. Journ, Bd. 84, S. 5; Bd. 110, ©. 185. 

— Bolyt. Centr. 1863, ©. 1425; 18504, S. 1284. — Atlas 1, Taf. 39. 
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völlig direfte Meßmethode befteht darin, den Stofj und mit ihm zualeib ein mit ' 
Eintheilung verjehenes Band auf eine Walze zu wideln, wo aladann die verbrauchte 
Bandlänge die Länge des Stoffes ohne Weiteres ertennen läßt. Cine Meßmaſchine 
der erjten') wie ber zweiten Art?) kann mit dem Legapparat in Verbindung ge: 
bradt werden. Unter dem Namen Duplirmaſchine giebt es in manchen Appretur: 
anjtalten Maſchinen, welde die Stüde in der Mitte ibrer Breite brechen und auf 
die halbe Breite zujammenfalten. 

e) Das Preſſen (pressage, pressing) der zujammengelegten Zeugftüde (vie 
man dabei mit Zwiſchenlagen von glatten Brethen, Bappbogen — j. g. Prebfpänen 
— oder Kupferplatten verfieht und ein paar Tage eingepreßt läßt) gejchieht in jtarten 
Schraubenprefjen oder, mit mehr Erfolg für das fchöne Anjehen der Ware, in kraft: 
vollen hydrauliſchen Preſſen. Die Kupferplatten wendet man zuweilen erwärmt an, 
mwodurd die äußerſte Lage des Stoffes (die Schaufalte) ein vorzüglich glattes und 
ſchönes Anjeben gewinnt. Zum Bejchluffe werden die Stüde gebunden, nod einmal 
kurze Zeit gepreßt und gewohnheitsgemäß verpadt. 

t) Armengaud, XII. 490. — Brevets 1344, T. 32, p. 275. 

) Brevets 1844, T. 21, p. 49. 
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Viertes Kapitel. 


Verarbeitung des Leinens (Flachs und Hanf). 


Unter dem Ausdrucke Leinen follen hier zwei in ihren Eigenfchaften höchſt ähn— 
lihe Materialien, deren Verarbeitung auf wejentlid übereinftimmende Weiſe ſtatt⸗ 
findet, zuſammengefaßt werden; nämlich der Flachs und der Hanf. Sie ſind beide 
Produlte des Pflanzenreiches, und beſtehen aus den Baſtfaſern der Stengel von zwei 
(übrigens ſehr verſchiedenen) Pflanzengattungen. Neuerlich find zwar noch einige 
andere, dem Flachſe und Hanfe in mehreren Beziehungen ähnliche, vegetabiliſche 
Faſerſtoffe in Europa (namentlich England) ein Gegenſtand der Fabrikation ge⸗ 
worden; da aber die Verarbeitung aller dieſer Materialien zur Zeit noch einge 
ſchränkt und von minder großer Wichtigkeit ift, dieſelben überdies ſchon größtentbeils 
zubereitet nad) Europa gebracht werden und die Pflanzen felbjt in unferm nördlichen 
Klima nit im Großen angebaut werden können, jo mag deren einmalige Ermäb- 
nung genügen. Der Inhalt diejes Kapitels betrifft demnach ausfchließlich den eure: 
päiſchen Flachs und Hanf. 

Als die foeben allgemein bezeichneten außereuropäifhen Konkurrenten des Flacdiet 
und Hanfes !) find im Befondern zu nennen: 

a) Chinefijhes Gras (cloth-grass, China grass, in China: Tihuma, 
Chu-ma?), auf Celebes: Gambe, auf Sumatra: Caloö, in Japan: Tfjo), woraus 
ein ber europätfhen Leinwand ſehr ähnliches, jedoch eigenthümlich durchicheinen- 
bes und glänzendes Gewebe — auch von jehr feiner Sorte — verfertigt md 
(Grasleinen, batiste de Canton, grass-cloth.. Als Pflanzen, beren Baft | 
afern dieſes Material liefern, werden mehrere Nefſel-Arten angegeben, namentlid 

rtica nivea (Boehmeria nivea), U, tenacissima, U. utilis (Boehmeria utilis), Urtica 
heterophylla,. Die zuerft genannte Art ſcheint in China benutt zu werben, die zuleht 
angeführte in Oftindien, Ob die Urtica (oder Boehmeria) .utilis einen Faferftoff gan 
von folcher Art liefert, wie er im chinefifhen Grasleinen enthalten ift, mag bezweifelt 
werben; auf den Sunda-Infeln (namentlih Java, Sumatra, Borneo) führt fie den 
malatifhen Namen Ramee oder Ramie, und die dortigen Eingebornen bereiten 
daraus eine Art fehr feften und ziemlich feinen Hanfes, deffen Fafern bis zu 1,15” 
und etwas darüber lang find. Verwandt ift der Kalluibanf (Callooee hemp, Kank- 
hura, Rheea ober Rhea), welcder in verjchiedenen Theilen Oſtindiens von Urtica 
tenacissima gewonnen werden fol. Es find bei allen die Baftfafern, melde bei 
jpinnbaren Stoff geben; fie kommen in zwei verfhiedenen Formen in den Handel: 


!) Deutiche Ind.-Ztg. 1871, ©. 303. 
?) Berliner Verhandlungen 1869, ©. 162. 2 
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als rober zäber Baft vom gelblicher, grünlicher oder graubräunlicher Farbe und (bei 
B. nivea und B. tenacissima) als feine, weiße, baummollartige (cotonifirte) Faſer; ein 
eigentlihes Spinnen findet, in China wenigftens, nicht ftatt, jondern es werben die 
einzelnen (dur Spalten mit den Fingern und darauf folgendes Hecheln dargeftellten) 
Fajern Ende bei Ende an einander geftüdelt und durch Rollen unter der Hand ver- 
einigt, weshalb der entftehende Faden nicht rund wie unfere Garne, jondern platt — 
wie eim äußerſt ſchmales Bändchen — erſcheint. In England dagegen bat man bie 
Chinagrasfafern auf Mafchinen gebechelt und ſowohl das dadurch gewonnene lange 
Material als das abfallende Werg nah Art des Flachſes verjponnen. 

b) Neufeeländifher Flachs (lin de la Nouvelle-Zelande, New-Zealand-jlax), 
von der zäben Flahslilie (Phormium tenax), welche in Neubolland im Großen, 
neuerdings auch in Britiſch-Oſtindien, auf Mauritius und Natal fultivirt wird und 
einen big 22 hoben Schaft oder Stamm mit 0,6 bis 2,3 U fangen, 50 big 120 mm 
breiten Blättern treibt. Yettere enthalten eine Menge zäber gerader Yängenfafern von 
ziemlicher Feinbeit, welche fi, jolange das Blatt noch grün und jaftig ift, ohne 
Schwierigkeit abjondern lafjen. Im diefem rohen Zuftande beſteht das Mlaterial aus 
mehr oder weniger bandähnlich zuſammenhängenden, 5 bis 12 MN Breiten, meift 750 
bis 900 UM fangen Streifen von bräumlichgelber oder gelblihweißer Farbe, welche durch 
Hecheln in einzelne Fajern zertbeilt werden können, nachdem nöthigenfall® das Brechen 
auf einer Majhine!) und das Schwingen vorausgegangen ift. Die jo gewonnenen 
Fafern beftehen aus Zellenbündeln von 0,042 bis 0,12U DM Breite; die durch Be- 
bandlung mit alkalifhen Laugen leicht zu ifolirenden Elementarfajern haben eine Dide 
von durchjchnittlich 0,014 Mm, eine Länge von 3—6 MM, Der nenfeeländifche Flache 
lann auf diefe Weiſe rücdfichtlich der Feinheit unjerm europäiſchen Hanfe ziemlich nabe 
gebracht werden, bleibt aber ftets härter, fteifer und rauher im Anfühlen als dieſer. 
Man verfertigt Daraus Bindfaden, Schnüre, Tauwerk, aud Sadleinwand und Segeltuch: 
Baren, welche ſehr feft und gegen- atmosphäriiche Einwirkungen widerftandsfährg find. 

e) Oftindifher Hanf (Sunnbanf oder Sunn, sunn hemp, jJanapam), 
von der binjfenartigen Klapperſchote (Crotalaria juncea), deren etwa 900 mm 
hoher Stengel die Faſern liefert, welche dem europäiſchen Hanfe an Länge und Feftig- 
keit nachſtehen. 

d) Manilabanf (Avaka, abaca, chanvre de Manille, abacca), von mehreren 
Arten des Piſang mamentlic Musa textilis, Musa troglodytarum und Musa para- 
disiaca, auf den philippiniſchen Inſeln. Der gerade Stamm oder Schaft diefer Ge- 
wähje ift ganz und gar aus den langen, feft um einander gerollten Blattſcheiden ge: 
bildet, in welchen die Fafern auf ähnliche Weije enthalten find, wie in den Blättern 
der Flachslilie jene des neuſeeländiſchen Flachſes. Wie der Manilabanf nad Europa 
gebracht wird, beftebt er aus gelblichweißen ober bräumlichgelben Fajern von 1 bis 
2 Länge, welche grob und zum Theil in baftähnıliche bis zu 3 MM hreite Streifchen ver- 
einigt find, durch Hecheln aber (wozu man fie mit Del einfchmiert) ſehr zertbeilt und 
feiner dargeftellt werden können, wiewohl fie lange nicht die Feinheit des europäiichen 
Hanfes erreichen und ſtets eine gewiſſe Steifbeit behalten. Die weiße Sorte zeigt, rein 
ausgehechelt, einen feidenartigen Glanz, ſodaß fie zur Glockenzugſchnüren und allerlei 
Flechtwert (Matten, Taſchen, Glodenzugbändern zc.) verarbeitet, ein jehr gefälliges An- 
ſehen darbietet; auch gebraucht man fie zuweilen als Einſchuß in feidenen und baum: 
wollenen Möbeldamaften, wo Farbe und Glanz dieſes Materiales gute Wirkung machen. 
Bindfaden, Stride, Tauwert für Schiffe (white rope) maht man aus Manilabanf 
ebenfalls; dieſe Produkte jhägt man wegen ihrer Leichtigkeit (fie wiegen um 12 bis 36 

ozent weniger, als hanfene von gleicher Dide), fie ftoden oder faulen, wenn fie be- 
Mändig naß find, trocknen aber wegen ihrer Loderheit jchnell, wenn fie aus dem Waffer 
an die Luft kommen, und halten fi demnach im Wetter gut. 


e) Judhanf oder Pahthanf, Jute, Dſchut (jute, chanvre de Calcutta, 
Jule, paut-hemp, indian grass, gunny fibre,) die Rindenfafer mehrerer in Oftindien 
wahiender Corchorus-Arten, mamentlid Corchorns capsularis (Chinese reed) und 
Corchorus olitorius; ein dem Sunnbanf an Werth faft gleichftebender Stoff, woraus 
Garne zu Teppichen, Sad- und Badzeug (Funny Bags) ꝛc. gejponnen werden, der aber 


') Polyt. Journ., Bd. 76, ©. 422. — Polyt. Eentr. 4841, Bd. 1, S. 483. 
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zu Seil- und Tauwerk den Hanf nicht erfegen kann, da er zu wenig Feſtigleit bat und 
im Waffer der Fäulnig unterliegt. Seine Farbe ift gelblichweiß, gelbgrau oder bräm- 
fihgelb; die Länge beträgt bis zu 2,3%, vermindert ſich aber beim Hecheln fehr; die 
Faſern find an Feinheit (oft auch an Farbe) dem europäiſchen Hanfe und dem Flachſe 
ähnlich, jedoch, mit biefen beiden verglichen, auffallend mürbe; nach vorgängiger Bleiche 
laſſen fie fih in fchönen und lebhaften Farben — weit beffer als Flachs oder Hanf — 
ärben. Im den europäifchen Fabriken wird das rohe Material ſtark mit Del oder 

bran und Waffer getränkt, auf der aus 5 odet mehr Paaren geriffeltev eijerner Wal— 
zen beftehenden Flachsbrech-Maſchine bearbeitet, durch die Flachsſchneid-Maſchine in 
mehrere fürzere Theile zerrifien, auf Maſchinen und theils mit der Hand gebedelt, 
enblih wie Flachs verfponnen (die groben Nummern bis Nr. 10, d. b. 3000 Yarde 
auf 1 engl. Pfund — 6048" auf 1%s, wie Werg, daher der Name jutetow, bie 
feinen Nummern bis Nr. 20, d. b. 6000 Yards auf 1 engl. Pfund wie Langflads, 
unter dem Namen jute line). — Die jährliche Ausfuhr an rober Jute aus bem Hafen 
von Kalkulta ift in den 20 Jahren von 1853 bis 1872 von- 540,000 Ztr. auf 
6,000,000 Ztr. geftiegen; i. 3. 1872 betrug der Berbraud in Europa und Nordamerika 
4,926,000 Ztr. im Wertbe von 59,112,000 Thlr. 

f) Bombay-Hanf (Bombay-hemp, Umbaree), bie Baſtfaſer des über gam 
Dftindien verbreiteten hanfartigen Hibisfus (Hibiscus cannabinus), wird zu Tauwerk 
verarbeitet. 

g) Alvebanf, Pitehanf oder Pite, Domingobanf, Kampeſche- oder 
Sifal-Hanf find vier einander fehr ähnliche Faferftofe, welche aus Merito, Weit 
indien und Südamerika (ber Aloebanf auch von Oftindien) nah Europa gebracht wer 
ben, aus ben Blattfafern mehrerer, zum Theil noch nicht genau botaniſch beftimmter 
Gewächsarten beftehben, und gemwöhnlih jammt und ſonders unter der Benennung 
Aloehanf begriffen werden. Zu den Pflanzen, welche diefes Material liefern, gehören 
zumächft einige Agave-Arten (Agave americana, A. mexicana, A foetida [riejen- 
bafte $ourcroye, Fourcroya gigantea], A. vivipara, A. sisalana), ferner bie 
Pita de Tolu in Peru und die Bita de Guataca in Neugranaba. Der Ale 
banf ift von blaffer gelblichweißer Farbe und in allen Beziehungen dem Manilabanf 
fehr ähnlich, jedoch nur bis zu 1,2% lang und weniger glänzend. Er wirb zumeilen, 
wie jener, in Möbeldamaften verwebt; dient aber bauptjächlich zu Seilerwaaren. Das 
aus ihm verfertigte Tauwerk ee fih durch große fpezifiiche Leichtigkeit aus, und 
ſoll fefter fein, als banfenes. er Aloehanf von Agave americana und mexicans 
fommt in Norbamerifa unter der Benennung Tampico hemp, in England unter dem 
Namen Mexican fibre ober Mexican grass vor. Durch künftliche Kräufelumg bereitet 
man aus demjelben ein gutes Polftermaterial für Möbel (Pferdbebaar-Surrogat, 
erin artifieiel); auch findet man ibn in Bürften betrüglicher Weiſe mit dem Borften ver- 
mengt, denen er an Glaftizität und Dauerhaftigfeit weit nachftebt; man kann ibn bier 
leicht entdeden, weil er beim Berbremmen nicht den finfenden Geruch wie Borften 
entwickelt. 

h) Ananashbanf (Pinna, pine-apple fibre) aus Weftindien und Südamerika, 
den Infeln Panay und Manila, fommt wohl öfter mit unter der Benennung Aloebanf 
vor, beftehbt aus dem Blattfafern der Ananas (Ananassa sativa oder Bromelia 
ananas) und verwandter Pflanzenarten, namentlich der [hönen Bromelie (Bromelia 
pinguin), der Zwerg-®romelie (Bromelia pygmsa) und ber Karatas-Bro- 
melie (Bromelia Karatas), ift zu» Geweben von ziemlicher Feinheit (Grasscloth) 
tauglich. 

i) Pikaba, Picaba, Piaſſava (picaba), von ben Blättern einer brafilianijchen 
Palmenart, der jeilgebenben Attalie (Attalia funifera) gewonnen, bient zur An- 
fertigung von Striden und Tauen, auch zu Bürften und Fegebeſen. 

k) Kolosbaft (kair, coco, cocoa-nut fibre, coir), ber braume faferige Stoff, wo— 
mit die harte Schale der Kokosnüſſe äußerlich umhüllt ift, und den man durch mehr: 
monatliches Einweiden in Wafjer und darauf folgendes Klopfen, Wolfen ober Hecheln 
zu groben bis 300 MM fangen Faſern zertheilt, findet Anwendung zu Schnüren und 
Striden, wird aud zu Garn gefponnen, woraus man Matten, Teppiche, Matrazenzeuge zc. 
webt; bdiefelben zeichnen ſich durch große Widerftanbsfähigfeit gegen Abnügung aus. 

Die wohl vorgefommeng Verfälſchung hanfenen Tauwerls und Segeltuchs mit neu- 
jeeländifhem Flachs bat Anlaß gegeben zur Auffuhung von Mitteln, durch welde ſolche 
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Einmiſchungen ficher erfannt werden können. Die Salpeterfäure und bas Chlor (letteres 
in Verbindung mit Ammoniaf) dienen hierzu. Neufeelänbijcher Flachs nimmt burd 
Salpeterfäure von 36 Grab Baume (fpezif. Gewicht 1,324) fogleich eine blutrothe Farbe 
an, während gut gereinigter fchäbefreier Hanf in den erften Sekunden nur blaßgelb 
wird, und lache gar feine Veränderung zeigt. Aloehanf wird bei diefer Behandlung 
blaß rofenrotb; Manilabanf etwas dunkler rotb, aber lange nicht jo intenfiv als nen» 
feeländifcher Flache. — Wird neufeeländiicher Flachs mit Ehlorwaffer benett, nach 2 
bis 3 Sekunden diejes abgegoffen und bagegen Ammoniak aufgetröfelt, jo befommt er 
eine violettrotbe Färbung; Hanf wird unter gleicher Behandinng nur ſchwach rofenroth, 
Flachs gar nicht gefärbt. 

(Hier kaun auch der fogenannten Walbwolle, laine vegätale, laine des bois, 
gedacht werben, wenngleich diefelbe als ein Surrogat für Flahs und Hanf bis jett 
nicht aufgetreten if. Man verfteht darunter einen faferigen Stoff, welcher durch Aus- 
lochen und mechanische Zertbeilung der grün eingefammelten Kiefern ober Föhren— 
nabeln gewonnen und in dem gewöhnlichen groben Zuftande nur als Polftermaterial 
angewendet wird. Weiter verfeinert, liefert derſelbe Faſern ähnlich grobem Werg, bis 
zu 5OMM (ang, woraus fich eim ziemlich feftes Garn fpinnen läßt. Das Material ift 
bräunlih von Farbe, kann aber weißgebleicht werben.) 


I. Das Material und deffen Zubereitung‘). 


Flachs (lin, fax) ift die gereinigte, zum Spinnen tauglich gemachte Baftfafer 
der Leinpflanze, deö Leins (lin, line). Von diefer Pflanzengattung (Linum) 
welhe nad dem Linnéiſchen Syfteme in der V. Klafje (Pentandria), und zwar in 
der 5. Ordnung derfelben (Pentagynia) ſteht, nad dem natürlichen Spiteme aber 
zur Familie der Lineen (Lineae) gehört, find in der Botanik mehrere Arten befannt 
(Linum alpinum, L. perenne, L. multicaule, diffusum, grandiflorum, fasciculatum, 
nervosum, austriacum, decumbens, tenuifolium, maritimum, flavum, catharticum, 
trigynum) ; aber nur eine einzige, nämlich der gemeine Lein (Linum usitatissimum), 
wird im Großen angebaut. Diefe ift ein frautartiges, einjähriges Gewächs, welches 
bis zu 1 Höhe erreicht, eine Heine dünne Pfahlwurzel hat, meift nur einen ein: 
zelnen, geraden, oben äftigen Stengel mit lanzettförmigen Blättern, und auf defien 
Gipfel hellblaue (bei einer felten gezogenen Varietät weiße) Blüthen treibt. Die 
Frucht befteht in einer faft kugeligen, fünffächerigen Kapfel, welche 10 braune Samen: 
lömer von der befannten Geſtalt enthält. E3 find zwei Spielarten zu unterfcheiden; 
der Klanglein, Springlein (Linum crepitans, L. humile) mit niedrigerem, 
äftigerem Stengel, defjen Samentapfeln zur Zeit der Reife mit Kniftern auffpringen ; 
und der Dreſchlein, Scließlein, Schießlein (L. vulgare) mit höherem, 








') Technolog. Encyklopädie, VI. 166; XXL 77. — Breunlin, Fladhsbau, 1. 
und 2. Heft, Stuttgart 1832. — R. Beit, Anleitung zum Leinbau und zur 
Flachsberei tung nad dem Berfahren ber Niederländer. Augsburg 1841. — 
F. ©. Kurs, die Flachsbereitung nach dem anerkannt beften und in Belgien 
übfihen Berfahren. Reutlingen 1843. — A. Rifin, Der Flahsbau und bie 
Flahsbearbeitung in Belgien. Wejel 1844. — U. Rüfin, Die bdeutfche 
Flachszucht und ihre Berbefferung. Glogau 1846. — Anleitung zur Erziehung 
ber Yeinpflanze und Bearbeitung des Flachſes. Herausgegeben von der Direktion 
bes Gewerbevereins für das Königreih Hannover. Ate Auflage, Hannover 1847. 
— v. Pabſt, Anleitung zur zwedmäßigen Kultur und Bereitung bes Flachſes. 
Stuttgart 1848. — Karmarſch und Heeren, Technifches Wörterbuch, 2. Aufl. 
Bd. I. Prag 1854, ©. 801. — Rapport sur liindustrie liniere, par Th. 
Märeau. 2 Tomes, Paris 1851, 1859. — A. Renouard, Etudes sur le 
travail des Lins; culture, filature, peignage etc. Paris 1874. 
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weniger veräftetem Stengel, Heineren Blättern, Blüthen und Samentafpeln, dunlleren 
Samentörnern, deſſen Kapſeln geſchloſſen bleiben und den Samen nur durd Aus 
dreſchen von fih geben. Der Dreichlein ift die gewöhnlich angebaute Art, weil er 
wegen feiner größern Höhe einen längern Flachs liefert; allein auf die Beſchaffenheit 
des legtern haben Klima, Boden, Kulturmethode und Witterung jehr großen Ein 
fluß. Der Saatzeit nad unterfcheidet man zwifhen Frühlein (Frühflachs), 
welder von Ende März bis Anfang Mai, und Spätlein (Spätflachs), welder 
im Junius gejäet wird. 

Witterung, Lage und Beſchaffenheit des Bodens müſſen mebr als die bloße Ge— 
wobnbeit über die Zeit der Ausfaat entfcheiden. Im Allgemeinen verdient Frübflahs 
den Borzug, weil er einen beffern, fernigern Baft liefert, weniger dem Fraß ber Erd 
flöbe ausgejetst ift und nach feiner Ernte längere Zeit zur guten Beftellung des Bodens 
für die folgende Winterfrucht läßt. Wenn beim Leinbau die Flachserzeugung Haupt- 
ſache ift und weniger auf die Güte des Samens geadhtet wird, fo muß ıman dicht füen 
(3'/, bis 4°/s Heltoliter auf 1 Hektar), damit die einzelnen Stengel weniger reihlih 
Nahrung empfangen, weniger in die Dide wachen, weniger Aefte anfegen und einen 
feinern Baft von gleichförmigerer Länge der Fafern bilden. Dagegen ift es, um Samen 
von der größten Vollfommtenbeit zu gewinnen, nöthig, bünn zu fäen (oft nur bie Hälfte 
der oben genannten Menge) in welchem Falle der Baft gröber wird, und wegen be} 
mehr äftigen Baues der Stengel viele kurze Fafern enthält. Ein Heftoliter Leinjamen 
wiegt etwa 66 ke. 

Gewöhnlich 12 bis 13 Wochen nach der Ausfaat ift die Erntezeit, welche baber in 
den Julius, Auguft oder September fällt. Man erkennt den richtigen Zeitpunkt an dem 
Eintreten ber fogenannten Gelbreife, d. b. daran, daß der untere Theil der Stengel 
gelb wird und die Blätter abzufallen anfangen. Man jchreitet dann zum Raufen 
(Rupfen, Zieben, Auszieben, Aufzieben), indem man die Stengel ſammt 
den Wurzeln aus ber Erbe zieht. Der Same ift im diefem Zeitpunfte noch nicht völlig 
reif, und zwar tauglich zum Delpreffen, aber ungeeignet zur Ausfaat. Beabſichtigt 
man bie Gewinnung eines volllommen guten Samens, bejonders zur Ausjaat, jo muß 
der Lein bis zur völligen Samenreife fteben bleiben, wobei jedoch bie Baftfafer (ber 
Flachs) gröber und weniger zart ausfällt. 


Den Ertrag von 1 Heltar Fand Tann man bei guter Ernte auf 4500 bie 50 
und mebr (unter befonders günftigen Umftänden fogar gegen 7000 %*s, bei einer ſchwachen 
2300 bis 2800%*8 trodener rober, von den Samentapfeln ſchon befreiter, Stengel 
(Strobflahs, S. 1131) annehmen. Je nach ber Länge und Dide ber Stengel ober 
Halme geben 5200 bis gegen 9200 auf 1 %s, mie nachftebende Refultate von (zu Hoben 
beim gemachten) Erfahrungen ergeben: 











— nr ———— ———— == = = — — — 
Strohflachs von Länge SHalme | Durhfchnittliche Anzahl der 





ß 
1Heltar, der Halme, | in ‚ Halme von 1 Quabratmeter 
Kilogr. Millim. | 1 Kilogr. | Bodenfläche. | 
1974 610 19836 1842 | 
2280 0 | 6482 1478 
2443 850 10226 2498 | 
| 2708 | 970 6020 | 1630 | 
) 


Karmarjc bat in Flache, welcher Stengel von 480 bis 800 MR Länge und ber, 
ſchiedener Dide durcheinandergemengt enthielt, nur 4500 Stengel aufs Kilogramm gezählt. 


Der auögezogene und dabei nach feiner Fänge oder fonftigen Verſchiedenbeit 
einigermaßen fortirte Sein wird zur Abfjonderung der Samenlapjeln (Knoten, 
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Leinknoten, coiffe de lin, bolls), eine Handvoll nad der andern, durch die Zähne 
eines eifernen Kammes gezogen (geriffelt, gereffelt, gerafft, gerefft, dröger, 
rippling). Der Riffellamm, Reffkamm, gröge, dröge, beiteht aus einer Reihe 
von %4 bis 26 gefchmiedeten eifernen, 300 MM fangen Zähnen, welde, oben auf 70 
bis 100 mm Länge verjüngt, in jtumpfe Spiten auslaufen, vierlantig (mit quadra— 
tiibem Duerfchnitte) und jo geitellt find, daß ihre Diagonalen in eine grade Linie 
fallen. Am untern Ende, wo die Zähne auf einem eifernen Stabe befeftigt find, be: 
trägt deren Dide (nah der Diagonale gemefjen) nahe 15 PT und der leere Zwifchen: 
raum zwijchen je zwei Zähnen 3Um, Zum Gebraudhe wird diefer Kamm auf einer 
Bank oder einem horizontalen Balten (dem Reffbaum) aufrechtſtehend angebradıt. 

Schr oft wird das Riffeln vorgenommen, während der Fein noch friſch (grün) ift, 
nämlich entweder jogleih auf dem Felde unmittelbar nad dem Ziehen, oder wenn ber- 
jelbe in Bündel gebunden nad Haufe gebradt if. Dann werben die abgefonberten 
Knoten obne Verzug dünn ausgebreitet und (mo möglih im Sonnenfdeine) getrodnet, 
meranf man fie ausdrifcht. Weit vortbeilbafter ift es, den Lein erft zu riffeln, nad 
dem er auf dem Felde lufttroden geworben, wozu man ihn in dachförmig ſchräg gegen 
einander gelebnten Doppelreiben (jogenannten Kapellen, stooks) aufftellt: in biefem 
Kalle reift der Samen bedeutend nach und wird öfters felbft zur Ausſaat tauglich. 
Durch das Riffeln vermindert fich das Gewicht einer Partie bereits Iufitrodener Lein— 
ftengel um 20 bis 40 Prozent (Samenfnoten und Abfall), — In englifhen Flache: 
bereitungsanftalten gebraucht man zur Abfonderung des Samens ein Walzwerk (orushing 
machine, seeding machine) von zwei gußeifernen, 530 MM fangen und 300 mM piden 
plindern, zwiſchen welchen man bie Kopfenden des trodenen Flachsſtrohes (letzteres 
varallel zu den Walzenachſen gehalten, zu welchem Bebufe ein Walzenende frei liegt) 
jmei- oder breimal durchgeben läßt, ſodaß ohne Weiteres die Körner aus ben zer- 
quetibten Knoten fallen '). 

Da die Rinde oder Oberhaut der Leinftengel fo dünn und unbedeutend ift, daf 
fie während der Bearbeitung ohne Weiteres zerjtört wird; die Wurzeln aber bei der 
eriten mechaniſchen Behandlung (dem Brechen) gänzlich abfallen: jo kommen ferner 
nur zwei mwejentlihe Theile in Betracht, nämlich der holzige Kern (boon) und ber 
Baft (Herder, filasse, harl, lint), welcher leßtere den erſtern gleichwie eine aus 
parallelen Zängenfafern zufammengefegte Röhre umſchließt. Die Faſern des Baftes 
hängen im rohen Zuftande zwar ziemlich loſe am Holze, aber bedeutend feſt mit 
einander jelbft zufammen, indem fie durd eine Subftanz von grün= oder gelbbräun- 
liber Farbe gleihfam zufammengeleimt erfcheinen. 

Die geriffelten, übrigens aber noch ganz roben Leinftengel vermindern durch völli- 
ges Austrodnen an warmer Atmofpbäre ihr Gewicht um 50 bis 70 Prozent durch Ber- 
dunftung des in ihnen enthaltenen Vegetationswaflers, welches befto beträchtlicher ift, 
je weiter die Pflanze beim Ausziehen von der vollendeten Reife entfernt war, und je 
weniger did und holzig die Stengel find. 

Im lufttrodenen Zuftande (ala fogenannter Rohflachs, Strohflachs, 
Flahsſtroh, Flachs im Strob, lin en paille, lin en bois, lin en chaume, paille 
de lin, az straw) enthalten die Stengel 73 bis 80 Prozent ihres Gewichtes Holz, 
alſo 20 bis 27 Prozent Baſt. Das Holz beſteht durchſchnittlich aus 69 Proz. eigent: 
licher Holzjubitanz, 12 Proz. im Wafler auflösliher Subftanz und 19 Proz. ſolcher 
Stoffe, die wohl dur altalifhe Paugen, aber nicht durch reines Wafler aufgelöft 
und berausgezogen werden können. In dem Bafte befinden ſich durchſchnittlich 
58 Proz. reine Safer, 25 Proz. im Waſſer auflöslihe Theile (Schleim und Extraktiv— 
Kofi) und 17 Proz. einer im Wafler unauflöslichen, größtentheils pflanzenleimartigen 





" Berliner Berbandlungen, XXX. (1851), ©. 91. — Polyt. Iourn., ®p. 132, 
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Subſtanz, welche von altalifher Lauge aufgelöft wird. Aus dieſer Zufammenjekung 
erflärt fih genügend die Erſcheinung, daß durd Behandlung des Bajtes mit (kaltem 
oder heißem) Waſſer die Faſern nicht von einander getrennt und in den zum Spinnen 
nöthigen Zuftand der Zertheilung verfegt werden können, obwohl das angemendete 
Waſſer fih ſtark braun färbt. Durch alfaliihe Lauge oder (wiewohl Tangjamer) 
durch Seife würde man diejes Ziel erreichen, weil dadurch der als Vereinigungsmittel 
wirfende Pflanzenleim zu entfernen wäre; allein ein ſolches Verfahren ift zur Aus 
führung im Großen untauglid. Auf rein mehanifhem Wege, durd Drüden, Klopfen, 
Reiben ꝛc. kann die erwähnte Zertheilung erreicht werden, aber nur mit unverbält: 
nißmäßig großem Zeitaufwande und erjt, nachdem viele Fafern zerriffen find. Alle 
die eben angedeuteten Verfahrungsarten bieten demnad feinen vortheilhaften Weg 
dar, um den Bajt in feine fpinnbare Fajer zu verwandeln. Die Methode, durd 
welche man von jeher, und noch jekt allgemein, dieſen Zmwed erreicht, berubt auf 
der Verbindung einer hemijchen Behandlung der Stengel mit nachfolgender mecha 
nifher Bearbeitung. Durd erjtere (das Rotten) wird der die Fafern vereinigen 
Pflanzenleim des Bajtes mitteljt einer zwedmäßig eingeleiteten Gährung zerjtört; 
durch leßtere (welche in mehrere Operationen zerfällt) bewirkt man dann die völlige 
Trennung der nun ſchon theilmeije von einander gelöjten Faſern. Ueberſichtlich 
laffen fi die Hauptarbeiten bei der Flachsbereitung, ihrem unmittelbaren Zwede 
nad, folgendermaßen bezeichnen: 

1) Das Rotten, eine durh anhaltende Einwirkung der Feuchtigteit bervor: 
gerufene Gährung, durch welche die pflanzenleimartige Subjtanz des Bajtes großen: 
theils zeritört, und jomit der Zufammenhang zwiſchen den Fafern in ſehr bedeuten: 
dem Grade gelodert, beinahe völlig aufgehoben wird. 

2) Das Breden und einige Nebenarbeiten, zur Zerkleinerung und Abſonde 
rung des holzigen Kerns der Stengel. 

3) Das Heheln, welches einen vierfahen Erfolg hat, nämlich die Entfernung 
aller noch vorhandenen Reſte des Holzes; die Spaltung oder Zertheilung des Baſtes 
in feine Faſern; die Abjonderung der kurzen Faſern von den werthvolleren langen; 
endlih das Ordnen und Geradelegen der übrig bleibenden langen Fajern. 

Guter Rohflachs hat eine hellgraugelbe oder grünliche Farbe ohne Fleden und ohne 
eingemengte braune Halme, dabei durchgehende eine gleiche, nicht auffallend geringe 
Feitigkeit (melde man durch Reiben und Abreißen zwilchen den Händen erprobt). Er 
wird befto höher gejhätt, je größer und gleihmäßiger feine Fänge, je geringer und 
ae die Dide der Halme, je reichlicher und feinfaferiger die Baſtſchicht an 

enfelben ift. 


1) Das Rotten (Rötten, Nöten, Röften, ronir, rouissage, 
retting, rating). 


Die Gährung, melde (mie ſchon gejagt) das Weſen des Notteprozefies aus— 
macht, fann entweder rafch, durch Einweichen des Leins in Waſſer, vollführt werden 
(Wafferrotte, Wafjerröjte, rouissage à l’eau, water-retting, watering, steep- 
ing), oder langjam durd die vereinigte Einwirkung der Luft und der atmoſphäriſchen 
Niederfchläge, nämlich Regen und Thau (Luftröfte, Thaurdfte, Thaurotte, 
2androtte, rouissage à la rosde, rouissage sur terre, rorage, rosage, sereinage. 
serenage, dew-retting). Werden diefe beiden Verfahrungsarten in der Weife mit 
einander verbunden, dab man die Rotte im Waſſer anfängt und im Thau vollendet, 
jo entitebt die gemiſchte Rotte, mixed retting,. 

a) Wafferrotte. — Um dieſelbe auszuführen, wird der Lein mit Strobfeilen 
in etwas lodere, nicht zu dide (am Wurzelende 120 bis 150 mm im Durchmeſſer 
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baltende) Bündel gebunden, die man ſchichtenweiſe über einander in das Waſſer legt, 
beffer aber jchief oder aufrecht (die Wurzelenden nah unten) hineinftellt, dann mit 
Strob und Bretern bevedt und mit Steinen bejchwert, damit fie 150 mm tief unter: 
getaucht find, ohne jedoch auf den Grund zu jtoßen. ft die Temperatur nicht zu 
niedrig, jo stellt fich fehr bald die Gährung ein, welche durch ſtarke ſchmutzige Färbung 
des Waſſers, Bildung von Eſſigſäure in demjelben und Gntwidelung von tohlen: 
jaurem Gafe bemerkbar wird. Diefer Zuftand dauert mehrere Tage und geht dann 
allmälig in die Fäulniß über, wobei Ammoniak erzeugt, Kohlenwaſſerſtoffgas nebit 
Schwefelwaſſerſtoffgas (nah anderen Unterfuhungen nur Koblenfäuregas, Wafler: 
toffgas und Stidgas) entwidelt und ein ſtarker, höchſt unangenehmer und ungefunder 
Geruch ausgeftoßen wird. Diefe Erjcheinungen find hauptſächlich eine Folge von 
der bemijchen Zerfeßung des Pflanzenleims, und legterer wird erſt dann völlig zerftört, 
wenn die Fäulniß bis zu einem bedeutenden Grade fortgejchritten it. Allein bier: 
durch wird zugleich die Flachsfaſer ſtark braun gefärbt und dergeftalt verändert, daß 
he fehr viel von ihrer natürlichen Feſtigkeit verliert, ja endlich ganz mürbe und 
unbrauhbar wird (leberrotten, VBerrotten). Man darf deshalb die Rotte nicht 
lange über den erjten Anfang der Fäulniß hinaus fortvauern laffen, muß fie viel: 
mehr in einem Zeitpunfte durch Herausnehmen des Flachfes (Leins) abbrehen, wo 
noch ein gewifler Theil des Pilanzenleims unzerftört vorhanden ift. — 

Bor dem Rotten follte (was man zu oft vernachläffigt) der Flachs nach Verjchieden- 
beit feiner Länge und Dide, nicht minder nah dem Grade der Reife, welchen die Sten- 
gel beim Ausziehen erreicht hatten, fortirt werden; denn langer Flachs bat einen größern 
Werth als kurzer, die Faſern kurzer Stengel, welde in Vermengung mit langen ver- 
arbeitet werden, gehen beim Heceln großentheils in den Abfall (das Werg), und voll- 
Iommen reife, jowie vide, ſehr holzige Stengel erfordern eine längere Rotte, als un— 
reife oder dünne. Man räth gewöhnlich, den Fein fo jchnell ala möglich nad der 
Ernte — ungetrodnet- — in die Notte zu bringen (Grün-Rotte), und giebt als 
Grund an, daß die Faſer weniger zart ausfalle, wenn bie Stengel vor dem Rotten 
tteden geworben find ; allein beftimmte Erfahrungen haben den Beweis geliefert, daß 
das Trodenmwerben des Feind vor der Rotte nicht nur ohne nachtheiligen Erfolg, ſondern 
fegar wortheilbaft ift; ja der troden über Winter aufbewahrte Rohflachs bei der Bear- 
beitung im folgenden Jabre ein bejonders vorzügliches Produkt liefert. — Bermöge ber 
während ber Rotte ftattfindenden Gasentwidlung bebt fih die Maffe, ungeachtet ber 
Steine, womit fie belaftet ift; ſobald fie wieder finft, kann man mit Sicherheit jchlie- 
ben, daß die Beendigung der Rotte nahe ift, und von da an fann ein einziger Tag 
ju langen Berweilens im Waffer den Flachs bedeutend verfchlechtern (ba8 Ueberrotten 
berbeiführen), und wenige Tage reichen bin, ihn ganz zu verderben (zu verrotten). 
Man muß daher, wenn das Nieberfinten anfängt, wenigftens zweimal des Tages nad)- 
kben, Proben von dem Flache herausnehmen und danach defien Zuftand beurtheilen. 
Als Kennzeihen des Zeitpunktes, in weldem bie Rotte ihre Vollendung erreicht hat, 
werden folgende Umftände betrachtet: a) wenn ber Stengel beim Biegen ſogleich knackt 
und zerbricht; b) wenn beim Durchzieben des Stengels zwijchen zwei ihn leicht berüh— 
enden Fingern der Baft fich ablöft und verjchiebt; c) wenn die mit ben Fingern am 
Qurzelende eines Stengels losgemadhte Bafthülle ſich bis zur Spite leicht und vollftän 
dig losziehen läßt; d) wenn nach dem Zerbrechen eines Stengel® an zwei etwa 30 mm 
don einander entfernten Punkten, das dazwifchen liegende Stüdchen aus dem Bafte wie 
aus einer Scheide mit Leichtigkeit herborgezogen werben kann; e) wenn beim Anfaffen 
einiger Stengel an ben Spigen und wieberholtem Auffchlagen mit den Wurzelenden auf 
das Waſſer, der Baft fi vom Holze trennt, oder auch nur die Stengel berften; f) wenn 
mehrere zu einem Knoten verfchlungene Stengel, auf das Waffer geworfen, in demjelben 
unterfinfen. Xreffen mehrere diefer Zeichen zu, fo trodnet man, um ganz ſicher zu 
gehen, einige Stengel jhnell in der Wärme und macht damit die Probe, ob auch im 
tedenen Zuftande der Baft fich leicht ablöjen läßt. — Die Dauerzeit der Notte giebt 
durchaus feinen verläßlihen Mafftab für den Fortgang berfelben; denn vom Einlegen 
dee dlach ſes bis zur Beendigung des Rottens verfließt bald eine kürzere, bald eine 
langere Zeit (5 bis 14 Tage), je nach Beſchaffenheit des Flachſes, des Waſſers (mur 
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weiches ift gut brauchbar, faules befchleunigt bie Rotte) und ber Temperatur. Kalte 
Witterung derzögert die Rotte, warme befördert fie. 


Das Rotten kann in ftebendem oder in fließendem Waſſer gefcheben. Für den 
ersten Fall merden neben einem Flufje oder Bade vieredige, 1,2 bis 1,8” tiefe 
Gruben (Rottegruben, routoirs, pits) in der Erde angelegt, die man nötbigen 
Falld an den Wänden entweder mit Pfählen ausfchlägt, oder mit Thon ausſtampft 
oder mit Steinen ausmauert, um fie wafjerdicht zu machen. Das Waſſer wird durd 
einen Graben oder Kanal in die Gruben geleitet und, nachdem es gedient bat, durd 
einen andern Graben wieder abgelaſſen; in fchon gebrauchtem Waller abermals zu 
rotten, ift verwerflich weil dadurch der Flachs zu fehr gefärbt, und zwar jchneller 
gerottet aber auch leicht verrottet wird. Teiche (nur nicht ſolche, worin Fiſche find, 
da letztere vom Nottewafler fterben) können jehr zmedmäßig zum Rotten benust 
werden. In Flüffen und Bächen ift das Rotten an manden Orten polizeili ver: 
boten, theil3 wegen der dadurch entjtehenden Hinvernifie, theild wegen Erbaltung der 
Fiſche. Wo es geftattet wird, wählt man dazu eine Stelle von angemefjener Tiefe 
am Ufer, und fichert durd eingejchlagene Vfähle ven Flah3 vor dem Wegſchwimmen 
oder jchließt ihn in einen von Latten gebildeten Kaften ein. 

Zwiſchen dem Rotten in ftebendem und jenem in fließendem Waſſer findet ein er- 
bebliher Unterſchied ſtatt. In ftebendem Wafler häufen fi die bei der Gährung aus 
dem Flachſe ertrahirten Stoffe an und beichleunigen den Fortgang des Prozefies, ver 
mebren aber auch bie Gefabr des leberrottens, und färben den Flachs ftärter; in 
fließendem Waffer verläuft die Rotte langfamer, weil jene Stoffe vom Waſſer fortge- 
führt werben, aber der Flachs bleibt weißer und wird nicht fo leicht verborben. Kann 
man 8 dahin bringen, einen Mittelweg einzufchlagen, nämlich in Waffer zu rorten, 
welches an ſich ftebend ift, jeboch ſich langſam ermeuert, fo ift dieſes Verfabren das 
empfeblenswertbefte. Hierzu gelangt man, wenn zufällig auf dem Boden der Rottegrude 
eine ſchwache Duelle vorbanden und oben ein Abfluß angelegt ift; ober wenn man 
friſches Waſſer durch eine Röhre auf ben Boden der Grube führt, und das alte ober- 
balb durch einen Heinen Graben ablaufen läßt. 

Nah Beendigung der Rotte wird der Flachs ohne Auffhub aus dem Waſſer 
genommen, ſogleich in reinem Waſſer abgefpült und an einem luftigen, der Sonne 
zugänglien Orte zum Trodnen bingeftellt. Er ift nun faft ganz von feinen im 
Waſſer auflöslihen Beftandtheilen und größtentheild von dem Pflanzenleim befreit. 
Die Farbe der Faſer ift dunkler geworden, als fie im roben Stengel war; allein 
hiermit ſteht nicht gerade jedesmal die Schwierigteit des Bleichens im Berbältnifie, 
denn man findet oft, daß Leinwand aus auffallend dunklem Flache eben fo ſchnell 
oder fchneller weiß wird, als ſolche aus hellerem Flachſe. Ganz friſche (grüne) robe 
Stengel verlieren durd das Rotten und nachherige Trodnen 70 bis 80 Prozent an 
ihrem Gewichte; folhe, melde vor dem Rotten gut an der Luft getrodnet waren 
und nad demfelben wieder getrodnet find, zeigen einen Verluft von 25 bis 35 Pre 
zent. Die Abnahme des Gewichtes dur die Notte ift im Allgemeinen deſto größer, 
je dünner die Stengel find und je länger die Notte gedauert hat. 

In Belgien find vorzugsweife zwei Arten ber Waſſerrotte üblih, nämlich De 
gelbe oder weiße Rotte und die blaue Rotte oder Shlammrotte. Die erftert, 
durch welche der Flache eine fehr belle geblihe Farbe und große Feſtigkeit befommt, 
wird in fließendem Waſſer oder in mit Wafferwechiel verjebenen Gruben vorgenommen. 
Die zweite Art hat das Eigenthümliche, daß in den Nottegruben (worin fein Wafler 
wechſel ftattfindet) ſowohl zwiſchen die einzelnen Lagen ber Flachsbündel, als oben auf 
die legte Lage, eine Schicht des fetten Schlammes gegeben wird, welcher mit bem Fluß- 
wafler in die Gruben gelommen ift. In biefen Schlamm fireut man zugleich mebı 
ober weniger Yaub und Meine Zweige von ben Erlen ein, womit die Rottegruben zum 
Schub gegen die Sonnenftrablen umpflanzt find. Der nach diefem Verfahren bebanbelte 
Flachs fällt dunkel ftahlgrau aus, ſoll aber eine ausgezeichnete Weichheit und Ge— 
ſchmeidigleit befigen, 
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Bo die Flachsbereitung fabritmäßig in großen Flachsbereitungs-An— 
Halten betrieben wird, fann man das Rotten unabhängig von der Witterung unter 
Tab und zwar in Behältern verrichten, worin das Waſſer mittelft eines Dampfrobhres 
auf 20 bis 32° C. erwärmt wird (Schend’jhe, ameriftanifhe oder Warm: 
wajjer:Rotte)') Man bedient ſich dabei langer vierfeitiger bölzerner Käjten, 
oder ausgemauerter Gruben, oder (am meijten) ovaler Bottihe von z. B. 3,8" 
Länge, 37 Breite, 1,35 7 Höhe. Der in dünne Bündel gebundene Flachs wird (die 
Burzeln nad unten) etwas ſchräg eingeftellt, mit einem zum Niederhalten dienenden 
Dedel bevedt, hierauf der Bebälter mit Waffer gefüllt und der Dampf zugelafien. 
Das in einigen Zügen bin und ber geleitete kupferne Dampfrohr befindet fich zwiſchen 
dem Boden des Behälters und einem etwa 100 mm höher liegenden Lattenboden, auf 
welchem ver Flachs jteht. Je mehr man die Temperatur jteigert, deſto jchneller ift 
die Rotte vollendet: erhält man die Wärme auf 32° C., fo kann das Ziel in 60 
Stunden erreicht werden, allein die Flachsfaſer zeigt dann eine harte und rauhe Be: 
Ihaffenbeit; es ift daher vorzuziehen nicht über 25° C. hinaufzugehen, in welchem 
Falle die Operation 80 bis 96 Stunden erfordert. Beſonders vortbeilhaft hat man 
es gefunden, den einmal auf diefe Weiſe fait fertig gerotteten Flachs mit friſchem 
Bafler wieder einzufegen und zum zweitenmale zu rotten. Der Gewichtöverluft durch 
die Warmimafjerrotte beträgt gewöhnlich zwiſchen 20 und 25 Prozent und jteigt bei 
meimaligem Rotten bisweilen auf 30 Prozent. Der gerottete Flachs wird in den 
Rettebehältern felbft durch zugeleitetes reines Waſſer gefpült, dann zum Trodnen 
im freien aufgeitellt oder auf Rafen ausgebreitet, oder unter luftigen Schuppen auf: 
gebangen (mozu man ihn portionenweije zu 1 bis 1,3 ke in hölzernen Zangen, holders, 
einflemmt), oder in geheizte Räume gebradt. Das ITrodnen wie die nachfolgende 
Bearbeitung mwird erleichtert, wenn man den aus den Rottebehältern (ohne Spülen) 
entnommenen Flachs dur ein oder mehrere Paar qußeiferner Walzen (Quetſch— 
maihine, rolling machine)?) gehen läßt, während eine reichlihe Menge Wafler 
darauf fließt; eine Mafchine aber, welche nicht nur dieſes Ausprefien, jondern in un: 
mittelbarer Folge jogleih auch das Trodnen mitteljt vampfgeheizter Trommeln und 
endlib das Brechen verrichten joll?), wird fih wenig praftifch erwiejen haben. 

Die in England gemachten Berfuche, ben Zmed des Rottens mittelft ſehr heißen 
Vaſſers binnen 4 Stunden (angeblich) *), oder auch Behandlung des Flachſes mit 
Bafferdbampf (Dampfrotte) in 12 bis 18 Stunden ) zu erreichen, fcheinen zu feinem 
braftifh vortbeilhaften Refultate gefiihrt zu haben, obſchon es nicht an rühmenden Be: 
tihten darüber gefehlt hat. 

Der bei ber gewöhnlichen Wafferrotte eintretenbe ſehr läſtige Geſtank ift gänzlich 
zu vermeiden, wenn man bem Waffer !/, Prozent (1/,., feine® Gewichtes) konzentrirte 
Schwefelſäure zuſetzt. Uebrigens fann die Behandlung des Flachſes mit biefer fäuer- 
hen Flüffigleit auf verſchiedene Weife vollführt werben. Nachdem die Flachsbünbel 
(entweder friih vom Felde gebracht oder — falls fie bereits troden waren — durch 
Seitagiges Einweihen in Waffer neuerdings durchnäßt umd gut abgetropft) in bas 
Sauerwaſſer gebracht find, fann man fie darin liegen laſſen, bis fie die Kennzeichen ber 
sellendeten Rotte offenbaren; dann herausnehmen, abtropfen laſſen und in reinem 


") Brevets 1844, X. 160. — Berliner Berbanblungen, XXX. (1851), ©. 89. — 
Bolyt. Zourn., Bd. 106, ©. 256; Bb. 123, ©. 59. — Kunſt- und Gewerbe: 
blatt 1852, S. 2385; 1854, ©. 208. — Polyt. Eentr. 1851, ©. 1381; 1854, 
S. 867. — Atlas I, Taf. 41. 

) Kunft- und Gewerbeblatt 1854, S. 219. — Bolyt. Eentr. 1854, ©. 602. 

#) Brevets 1844, T. 33, p. 51. 

9 Bolyt. Journ. Bd. 133, S. 59. — Polyt. Eentr. 1854, ©. 536. 

) Bolyt. Centr. 1854, ©. 353, 1050. — Kunft- und Gewerbeblatt 1854, ©. 273. 
— Bolyt. Journ. Bd. 133, ©. 55. — Brevets 1844, T. 28, p. 28. 
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Waffer fpülen. Oder man taucht den Flachs nur in das Sauermwaffer, brüdi dei 
Uebermaß des lettern mit ben Händen aus, fchichtet die Bünbel auf Holzunterlagen 
über einander, wiederholt jeden Morgen dieſes Eintauchen, fprengt dazwiſchen jeden 
Abend aus einer Gießkanne reines Waffer auf, um dem Trodenmwerden zuvorzulommen, 
und fpült fchließlih in reinem Waſſer. Ober enblih man legt die Bünbel in gemöhn 
liches Waffer, nimmt fie alle 1 bis 2 Tage einmal heraus, um fie in bas Sauet— 
wafjer zu bringen, legt fie aber hierauf fogleih wieder in das gewöhnliche Wafler, Ba 
aufmerffjamem Verfahren führen alle drei Methoden zu gleich gutem Rejultate: es ofen 
bart fi während der ganzen Dauer der Zubereitung (5 bis 7 Tage) micht die gerinafe 
Spur eines üblen Geruches, der Flache erlangt eine vorzüglich ſchöne belle Farbe, zieht 
eine glänzende, geihmeidige, feſte Faſer und beweiſt fich bei dem Brechen, Hedeln x. 
ausgezeichnet haltbar, ſodaß weniger Abgang entftebt, al® von dem mac gewöhnlichet 
Art im Waffer gerotteten Flachſe. Dagegen verurfacht allerdings das öfter wiederbolte 
Eintauchen eine bedeutende Vermehrung der Handarbeit; und wenn man aus Unadt- 
famteit die Behandlung vorzeitig beenbdigt, oder ben mit Sauerwaffer direchbrumgenen 
Flache halbtroden werden läßt, oder zulett nicht genugjam in reinem Waffer ipält, ie 
erhält man ein fchlechtes Produkt unter beträchtlichem Berlufte an Quantität: daher ti 
das Berfahren nur für einen genau geregelten Betrieb durch wohl eingeübte und um- 
ſichtige Perjonen anzuratben, bingegen in ben Hänben bes einfachen Yanbmanne un 
es weil eine Meine Nachläffigteit fich fogleich viel ſchwerer rächt, als bei ber üblichen 
afferrotte. 


b) Zhaurotte. — Um den Flachs im Thau zu rotten, breitet man ibn auf 
Wieſen oder Stoppelfeldern (nie auf bloßer Erde, wo er dem Berfaulen ausaeiest 
fein würde) reihenweife und jehr dünn aus, wendet ihn von Zeit zu Zeit um, ſtellt 
ihn nad beendigter Rotte (die man an der Zerbredhlichkeit des Holzes und leichten 
Trennung der Faſern beim Reiben erkennt) auf dem Felde in zuderbutförmigen 
Büſcheln auf und läßt ihn fo völlig trodnen. Die beite Zeit zum Auslegen (Sprei— 
ten) des Flachſes ift kurz vor einem Regen. Nach Berjchiedenheit der Witterung 
dauert die Thaurotte von 2 oder 3 bis zu 6, 8 und felbft 10 Moden. Warme 
Sonnenfhein wirkt hemmend (dur Austrodnung ‚der Stengel); anhaltend feuchte 
Luft, Starker Thau und Regenschauer find erwünſcht. Der Gemichtverluft der Stengel 
ift bei der Thaurotte meift etwas geringer als bei der Wafjerrotte (20 bis 25 Prozent), 
weil in legterer die auflöslichen Theile vollftändiger (dur die ununterbrodene Ein 
wirkung des Waſſers) ausgezogen werben. 

Der im Thau gerottete Flachs (Thauflachs) ift weißer von Baſt, als ber m 
Wafler gerottete und deshalb leichter zu bleichen. Gewöhnlich ſchreibt man dem Theu— 
fladyfe eine größere Zartheit der Faſern zu, als dem Waſſerflachſe; doch findet oft 
gerade das Gegentheil ftatt. Ein Borzug der Thaurotte ift die Bermeibung der finten- 
den und ungejunden Ausdünftung, welche bei der Wafferrotte entfteht und fich über 
einen ziemlich großen Umkreis verbreitet; ein anderer bie weit geringere Gefahr bes 
Ueberrottend. Dagegen gereicht ihr der größere Zeitaufwand zum Nachtheile. 


b) Gemifchte Rotte. — Infofern bei derfelben der größte Theil der beabfic- 
tigten Wirkung mittelft des Wafjers erzielt und nur der Beſchluß des Rottens im 
Thau gemacht wird, fommt diefer Methode einerjeits in gewiffem Grade die Schnellia 
feit der MWaflerrotte zu Statten, während andererjeitö die Gefahr des Ueberrofttens 
welche bei der reinen Wafjerrotte vorhanden ift, bier fajt ganz verjchmwinvet. Zu 
gleich erlangt der Flachs beinahe diejelbe Weiße, wie bei der reinen Thaurotte. Des 
wezen ijt die gemijchte Rotte im Allgemeinen jehr zu empfehlen, auch die gebräud 
lihite. In der eriten Periode wird der Flachs wie bei der reinen Waſſerrott 
behandelt; man nimmt ihn aber etwas früher aus dem Waſſer, als dort gebräuclic 
it (am beiten: vor Eintritt des ftintenden faulen Gerudes), und breitet ibn au 
dem Felde aus (eurer), wo man ihn nad Erforderniß wendet und fo lange liege 
läßt, bis er die nad obigen Kennzeichen zu beurtheilende Rottreife erlangt (1 — 
Wocen, jelten länger). Da ver Flach hierbei mehr oder weniger eine hellere Fart 
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gewinnt, jo pflegt man die Nachrotte im Thau (curage) dad Bleichen zu nennen 
(wiewohl uneigentlih, indem das Weißmachen zunächſt nicht der Zwed iſt, auch 
mander Flachs — 3. B. der von der Schlammrotte, S. 1134 — wenig oder nichts 
von feiner dunklen Färbung verliert). 

Die wenig üblide Schneerotte ift eine Art gemifchter Rotte, wobei man ben 
Flachs ror Anfang des Winters auf die Felder legt und erft im Frühjahr wieder ber- 
em nimmt. Der Schnee und die Näſſe bei eintretendem Thauwetter find jedoch zu 
unfiher, und das lange Verweilen im freien führt zu ſehr die Gefahr eines Ber- 
luſtes oder einer Beſchädigung mit fi, ale daß man dieſe Methode empfeblenswerth 
nennen lönnte. 

Die Rotte überhaupt bat man erjegen wollen durch Kochen des Flachäftrobes in 
Laugen, mit oder ohne Zuſatz von Seife. Cs ift feinem Zweifel unterworfen, daß 
man auf dieſe Weife zum Ziel gelangen kann (vergl. ©. 1132); aber einerfeits ift bie 
Methode für große Maffen Materials kaum anwendbar, anberfeits verurfacht fie unver- 
bältmigmäßige Koften, und endlich liegt bie Gefahr vor, bei zu weit getriebener Kochung 
den Flachs in den Zuftand ber Ueberrottung (S. 1133) verfett zu ſehen. Höchftens 
dert, wo völlig ſachkundige Hände aus beftem Rohſtoff ganz feine Flachſe bereiten ſollen, 
möchte deshalb das BVerfahren mit Bortbheil Anwendung finden fönnen. 


2) Das Brechen mit feinen Vor- und Nebenarbeiten. 


a) Der gerottete Flachs (Rotteflachs, Röſteflachs) zeigt fi in mehreren 
Oinfihten verſchieden vom Rohflachſe. Bor allem hat dur die Rotte der holzige 
Kern der Leinftengel feine natürlihe Zähigfeit verloren und iſt mürbe geworden, jo 
daß er fih leicht in Heine Theile zerbrechen läßt, welche dann tbeil3 von jelbit ab- 
fallen, theils ohne große Schwierigkeit durch ein einfaches Verfahren vom Baite 
getrennt werden fünnen. Hierauf beruht die Operation des Brechens oder Bre: 
helns (niederdeutſch: Braten oder Raden, macquer, macquage, broyer, broyage, 
teiller, braking,, breaking). Um dieſe mit volllommenem Erfolge vornehmen zu 
Innen, muß der Flachs gehörig ausgetrodnet fein, was man durch mehrtägiges 
Ausfegen deſſelben an Luft und Sonne, oder durch künftlihe Erwärmung (Dörren, 
Darren) erreiht. Man bringt nämlich den nad der Notte lufttroden gewordenen 
Habs in eigene durch Defen geheizte Dörrhütten, worin er 8 bis 12 Stunden 
lang bleibt; oder ftellt ihn in den Wohnſtuben um den Dfen ber; oder ſchiebt ihn 
in einen Badofen gleih nah dem Herausnehmen des Brotes, auch wohl in einen 
mit dem Badofen zu verbindenden Flahsdarrofen'); oder legt ihn auf Stangen 
und Reifig über, in einer Erdgrube (Dörrgrube) angemachtes, Feuer (dem An- 
Iheine nach die ſchlechteſte Methode, durch welche aber der Flachs — fofern er nur 
von dem Rauche des Feuers getroffen wird — einen befondern Grad von Weid; 
kit erlangen foll). Am empfehlenswertheften, aber freilich für die ländlichen Ver: 
Lei, oft zu Eoftipielig, it die Anlage eines Flahsdarrhaufes mit Luft: 

jung ?). 

Der Flachs follte nie einer höhern Wärme als 40 bis 50°.C. bei dem Dörren aus- 
geieht und ſtets erft nach völligem Wiedererfalten gebrochen werben; denn verſäumt man 
dieſe beiden Vorſichten, jo wird zwar das Holz fehr Teicht zerfleinert, aber auch die zu 
arf getrocknete und dadurch ſpröde gewordene Baſtfaſer theilweiſe abgeriſſen, ungerechnet 
Ba, ben Flach8 zu verbrennen und ſogar Feuerſchaden in ben Gebäuden berbei- 

n. 





NPolyt. Journ, Bd. 41, ©. 33. 

N Berliner Verhandlungen, XXI. (1842), S. 131. — Polyt. Journ., Bd. 88, 
S. 21. — Berliner Gewerbeblatt, V. 78. — Gewerbeblatt für das Königr. 
Hannover 1842, ©. 277. 
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Bei der Handhabung und dem dftern Transporte bes Flachſes, zum Bebufe 
Rottens, Trodnend und Dörrens, ift eine geringe Verwirrung der Stengel kaum ; 
vermeiden, und beſonders geſchieht es leicht, daß einzelne gefnidt werben und fid 
um die anderen berumfchlingen oder quer zwiſchen biefelben legen. Hieraus würde ei 
Unordnung in der Lage ber Baftfafern hervorgehen, welche ben Abfall beim 
(das Werg) bedeutend vermehren würde, wenn man nicht zeitig genug Abhülfe id 
Es ift daher nöthig, oder wenigftens höchſt empfeblenswerthb, den Flachs ummi 
vor dem Brechen gleihzuzieben, db. b. eine Handvoll nad ber andern burd eine 
eifernen oder hölzernen Kamm zu fchlagen, damit die gefnidten Stengel abgejonbert u 
die übrigen gerade unb parallel ausgeftredt werben. Die bierbei abfallenden Stenz 
fann man entweder aus freier Hand zurecht legen und hernach ben guten beifüge 
ober abgejondert brechen. Es verfteht fih von jelbft, daß immermwährend alle Burj 
enden und ebenjo alle Spiten neben einander liegen müffen. 

b) Das Brechen wird auf der Breche, Flachsbreche, Handbreche (Brale 
Rade, broie, macque, brisoire, tillotte, mächoire, chevalet, brake) oder auf ei 
Maſchine vorgenommen (Flahsbrehmajhine, Brehmafdine,.. Knidma 
ſchine, broie m&canique, machine à broyer, machine ä teiller, braking 
breaking machine). In den meijten Gegenden, namentlich fat überall wo der Fl 
von den ihn bauenden Landleuten jelbjt — und nicht von fabritmäßig arbeitenden 
Aufläufern — zubereitet wird, ift die Handbreche ausſchließlich im Gebraud. Cü 
it von hartem Holze gemacht, bejteht aus zwei Haupttbeilen: der Lade und ben 
Dedel over Schlägel, von welden die erftere unbeweglich, die letztere bemeali 
ift. Die Lade ift aus drei geraden und parallelen, 600 MM [angen, 80 bis 100” 
breiten, 12 m piden Bretben (Mejjern) gebilvet; welde in horizontaler Lage 
angebracht find, daß ihre Flächen vertital jtehen und zwijchen ihnen zwei Räume 
ungefähr 25 Um Breite offen bleiben. Die nad oben getehrten langen Kanten fi 
ſchneidig zugefchärft, und die ganze Lade wird von einem ſtarken, durch fein eige 
Gewicht feititehenden, 510 mm hohen Gejtelle getragen. Der Dedel iſt ein Holzitü 
ebenjo lang als die Lade, und dergejtalt ausgearbeitet, daß er eine Vereinigung ve 
zwei äbnlihen Mefjern, wie jene der Lade find, darſtellt. An einem Ende iſt der: 
felbe durch einen als Drehachſe dienenden Bolzen mit der Lade wie dur ein Schar: 
nier zufammengehängt; am andern Ende hat er einen geraden, 150 bis 170" 
langen Griff. Indem die Arbeiterin neben der Breche ist, kann fie an dieſem Griffe 
den Dedel auf und nieder bewegen, wobei dejjen Mefjer, im Niedergehen, mit ibren 
unteren zugefhärften Kanten von oben ber in die offenen Räume oder Spalten 
zwiſchen den Mefjern der Lade höchſtens 25 mm tief eintreten dürfen. — Um die 
Breche zu gebraudhen, wird der Dedel verjelben aufgehoben, eine Handvoll Flad! 
(eine Rifte, Riſſe oder Reiſte, poignde, strick) quer über die Lade gelegt, der 
Dedel mit rafch auf einander folgenden Stößen niedergedrüdt und dabei der Flach— 
allmälig unter ihm herausgezogen. Jeder Stoß knickt die Stengel an fünf Punt: 
ten; die dadurch zerbrochenen Holztheile (Schäbe oder Schewe, Flachsſchäbe, 
Agen, Adheln, Annen, Arnen, chönevotte, awn chaff) fallen theils von felbit 
durch die Definungen der Lade ab, theild werden fie durch Ausfchütteln des Flachſes 
entfernt. Man macht den Anfang mit dem Brechen bei den Wurzeln der Stengel, 
tehrt nachher diefelben um, faßt fie an den Wurzelenden und bringt nun die Spisen 
unter die Breche. Es ijt ziemlich allgemein üblih, die Bearbeitung auf zwei, nad 
einander zur Anwendung kommenden, Brechen zu verrichten; und man giebt der 
zweiten Breche (Schleprade, Schrubb-Breche, melde hauptfählih nur zum 
Durchziehen des Flachſes dient, um die zerbrochenen Holztheile berauszuftreifen) enger 
beiſammen ftebende, jchärfere, nicht jelten aus Eiſenblech verfertigte Meſſer. 

e) Die Behandlung des Flachſes auf der Breche ift eine fo gewaltfame, daß da: 
bei unvermeiblih ein Theil der Baitfafern abgeriffen wird, wenngleich eine gute 
Konftruttion der Breche, fowie gehörige Aufmerkjamteit und Gejhidlichteit der arbei; 


* 
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tenden Perſon ſehr viel zur Verminderung dieſes Schadens beitragen kann. Es geht 
aus der Natur der Sache hervor, daß die Faſer deſto mehr geſchont werden kann, 
je weniger heftig die zum Zerbrechen des Holzes erforderlihen Stöße find. Wenn 
daber ſchon vor dem Brechen das Holz durch Klopfen oder Stampfen, ohne Kniden 
der Stengel, zerqueticht (gejpalten) wird, jo erlangt man die vollkommene Wirkung 
der Brehe am leichteiten, am jchnelljten und mit der geringiten Gefahr für die 
Faſern. Diefen Zweck erreiht man dur eine jehr empfehlenswerthbe, aber nicht 
überall gebrãuchliche Hülfsarbeit, nämlich das Boten (Polen, piler, pilage), welches 
zugleih die Weichheit der Flachsfaſer vermehrt, und entweder in einer Botmühle 
(Bodmühle, moulin & piler) oder aus freier Hand verrichtet wird. Die Bodmübhle 
it eine von Waſſer oder Dampf getriebene Stampfmühle mit 4 bis 6 leichten bölzer: 
nen Stampfern, pilons, batteurs, welche von einer Daumenmelle (bei 370 bis 450 m 
Hubhöhe jeder 50 bis 60mal, bei geringerem Hube wohl 120 oder 150mal in 1 
Minute) gehoben werden und auf einen flahen Stein: oder Holzblod fallen, welcher 
dem (während ver Bearbeitung fleißig umzumendenden und auszufcüttelnden) Flachſe 
jur Unterlage dient. Man bat die Mühle auch wohl jo konftruirt, daß der Flach 
in einem unter den Stampfern hin und ber gehenden Troge lag'), oder jie mit einem 
mehanifhen Zuführapparat und anderen (für die Praxis mwohl zu fünftlichen und 
jicher entbehrlichen) Details ausgeſtattet)). Beim Bolten aus freier Hand (Klopfen, 
Bleueln, Blauen) bedient man fich eines 1,5 bis 2*6 jchweren hölzernen Schlä- 
ld (Bleuel, Blauel, Boter, Boler); ver Flachs liegt bier auf der Hirn: 
fläche eines gerade abgejägten Holztloges und wird ebenfalls jehr oft umgewendet. 
Man pflegt das Bolen zwei oder dreimal zu verrichten, nämlich vor dem Brechen, 
nah dem erjten Brechen, und nicht felten auch wieder nach dem zweiten Brechen. 
dum erjtenmale gejchieht es regelmäßig in der Mühle, zum zweitenmale entweder 
in der Mühle oder aus freier Hand, zum drittenmale ftet3 aus der Hand. Wenn 
der ſchon gebrochene Flachs geboft wird, jo biegt man — um fie bequemer zu hand: 
und Verwirrung des Bajtes zu vermeiden — die Rijten doppelt zujammen 

und dreht fie zopfartig. 
4) Flachsbrechmaſchinen find in fehr großer Anzahl erfunden oder vor: 
geihlagen worden®), haben aber faft nur in ven größeren Flachgaufbereitungs:An: 


!) Brevets, XXVIII. 162. 

2) Bolyt. Centr. 1860, ©. 1091. 

»Hüljje, Allgemeine Mafhinen-Encyklopäbie, Bd. II. Leipzig 1844, S. 504, 
Artifel: Brehmajhine. — Christian, Instruction pour les gens de la 
campagne sur la maniere de pr&parer de lin et le chanvre sans rouissage. 
Paris 1818. — Chriftian, Ueber vie Art Flache und Hanf ohne Röfte zu be- 
reiten. U. d. Franz. von Lawätz. Kopenhagen 1820. — Opuscolo sulla 
nuova macchina del meccanico Giov. Catlinetti per dirompere gli steli del 
lino e della canapa. Milano 1820. — Ueber die neue Methode den Flachs und 
Hanf zu breden zc., von ©. Catlinetti. U. d. Ital. Leipzig 1822. — L. 
Sacco, Sopra un nuovo metodo di preparare il lino e la canapa. Milano 
1823. — Bulletin d’Encouragement, XV. 60, 61, 276; XVO. 97, 104; 
Annde 1864, p. 705. — Brevets, XII. 62; XLVII, 332; LIV. 79. — Brevets 
1844, T. 10, p. 47, 161; T 21, p. 31; T. 23, p. 89; T. 29, p. 111; T. 38, 
p. 10; T. 40, p. 55; T. 48, p. 135. — Genie ind., VIL 57, — Magazin 
für deutjchen Flachs- und Hanfbau, von Rotbftein und Bertuch, Heft I, 
IL Weimar 1819, 1820. — Karmarid, Mechanik, S. 196, 198, 199. — Hermb- 
ſtädt, Dinfeum des Neueften und Wiffenswürbigften 2c., XV, 53. — Hermb- 
ſtädt, Magazin für Färber 2c. Bb. 8, Berlin 1820, ©. 204. — Dingler, 
Magazin für die Drud-, Färbe- und Bleihfunft. Augsburg und Leipzig, I. 105; 
IL, 245; UI, 258. — Polyt, Journ, Bd. 2, ©. 290; Bb. 5, ©. 168; Bd. 15, 
©. 307; Bd. 22, ©. 52; 86.238, ©. 33; Bb. 106, ©. 257; Bb. 121, ©. 270; 
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lagen Eingang gefunden. Faſt alle dieſe Maſchinen beſtehen aus mehreren gefutchten 
(geriffelten) hölzernen oder eiſernen Walzen, welche mit ihren Einkerbungen nad Art ver: 
zahnter Räder in einander greifen und, indem fie den Flachs zwifchen ſich durchziehen, 
das Holz dejjelben zerfniden, ohne den Baft fo jehr zu beſchädigen, als die Handbred 
meiſtens thut. Hinfichtlih der Wohlfeilbeit, vereinigt mit guter Wirkung ſcheint eine 
bloß aus drei oder vier hölzernen Walzen bejtebende Brechmaſchine, die an mehreren 
Orten in regelmäßigen Gebraub gelommen ift, am meilten Empfehlung zu ver: 
dienen’). Für den Betrieb durch Elementarkraft in den fabritartigen Flach&bereitung: 
anftalten bedient man fich gewöhnlich einer Brechmaſchine von folgender oder einer 
ähnlihen Einrihtung?): Fünf horizontale, in der Reihe hinter einander und parallel 
liegende Paare gußeiferner geriffelter Walzen find jo angeordnet, daß der durd das 
erite Paar eingeführte Flachs in einmaligem Durchgange von allen bearbeitet wirt, 
und vollftändig gebroden aus dem legten Paare austritt. Sämmtliche Walzen haben 
600 mM Länge und 180 "m Durchmeſſer; ihre Rippen find, bejjern Eingriff3 balber, 
nad) Art von Radzähnen ſeitwärts abgerundet; der untern Walze eines jeden Paares 
wird direlt drebende Bewegung durch Räderwerk ertheilt, die Obermalze gebt ver: 
möge des Eingriffes der Rippen oder Riffeln mit. Im eriten Paare enthält jeder 
Zylinder 14, im zweiten jeder 18, im dritten, vierten und fünften jeder 25 Xiffeln. 
Bon Mittelpunkt zu Mittelpunkt gemefjen ift der Abjtand zweier auf einander folgen: 
der Walzenpaare durchgehends 210mm, Die Geſchwindigkeit der Drehung iſt im 
1. Baare am jchnelliten, in jedem folgenden etwas langjamer: den Zähneanzablen 
der treibenden Räder zufolge macht nämlich, auf 19 Umgänge der erjten Walze, die 
zweite 18, die dritte 17, die vierte 16, die fünfte 14 Umgänge. Bei mittlerer Be 
ihmindigteit drehen ſich die fünf Paare beziehungsweife 23°/,, 22'/,, 21'/,, X und 
17'/; mal in 1 Minute um; bei raſcheſtem Gange können dieje Zahlen bis an das 
Doppelte fteigen. Die in der Reihefolge abnehmende Gefhwindigteit der Walzen iſt 
naturgemäß und nothwendig, weil der Flachs beim Fortſchreiten dur die feiner ae 
riffelten Zylinder mehr Knidungen empfängt, aud nad Abfonderung eines Theil 
feiner Holzſubſtanz tiefer in die Niffelung eintreten kann; und weil alles auf Ab 
reißen der Faſern wirkende Ziehen vermieden werden muß. Die Mafchine erfordert 
zum Betriebe gegen 1 Pferveftärke, zur Bedienung 4 Mädchen, und bricht in 12 
Stunden 1500 bis 2000 *s Stengel. Zwedmäßig legt man vor das erjte Baar dr 
Riffelmalzen ein Paar glattrunde Zylinder, welche die Leinjtengel plattqueticen und 
hierdurch das folgende Knicken nicht nur erleichtern, ſondern auch für die Faſet 
weniger gefährlih machen. 

Man kann die gleihe Wirkung mit einer kleineren Zahl (gewöhnlich 2) Walzen: 
paaren erreichen, wenn man den geriffelten Zylindern nicht eine fortlaufende, jondern 
eine wiederkehrende Drehung von folder Art ertbeilt, daß die Flachsſtengel mehrere 
(5 bis 6) mal der bredhenden Wirkung jedes MWalzenpaares unterliegen; man be 


Bd. 132, ©. 179. — rs Gentr. 1847, S. 1244; 1851, ©. 922. — Deutide 
Gemwerbezeitung 1862, ©. 372. — 9. Schubartb, Mittheilungen gemachter 
Erfahrungen und Beobachtungen über Fladscultur und Flachsbereitung, mebit 
Beichreibung einer Flachsbereitungsmaſchine Yeipzig 1829. — I. B. Nieder: 
gereee, Kurze Anleitung zum Flachsbau ꝛc., mebft Beſchreibung einer Flacht 
rechmaſchine, un 1833. — Deutſche Ind.-Ztg. 1869, ©. 212. — Wit 
— 1869, S 

) Breulin, —— Pott 2,6. 5. — Technolog. Encyllopädie, VI. 179. 
— Mittheilungen, 9. dieß (1836), & 122. — Kunft und — 1853, 
©. 479. — Polyt. Centr. 1853, ©. 1356. — Atlas I, Taf. 42 

2) Berliner Verhandlungen, XXVI. (1848), ©. 38; xxx. (1851), © 38. — 
Polyt. Journ, Bd. 123, ©. 156. — Polhyt. Gentr. 1851, S. 1417. — Kunſt⸗ 
unb Gewerbeblatt 1852, ©. 358. — Atlas I, Taf. 42. 
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zeichnet dieſe mittelſt verſchiedener Mechanismen zu erreichende Bewegung mit dem 
Namen Pilgerſchrittbewegung. An einer von Guild conſtruirten Brechma— 
ibine jolher Art wurden folgende Daten erhoben: Arbeitsbreite (Walzenlänge) 680 Um, 
Balzendurchmefjer 100 Um, Zahl der Riffeln an jeder Walze 18, Höhe der Riffeln 
mm, Umdrehungszahl der Antriebwelle 125 pro Min.; für iebe Umdrehung diejer 
Welle werben 155 mn Flachslänge eingezogen, 104 mm zurüdgeführt, daher über: 
baupt nur 153— 104 = 49 mu vorwärts transportirt; es kommt aljo jede Stelle 
des eingeführten Flachſes 158: 49 — 5mal zwifhen die Walzen. Die Mafchine ver: 
arbeitet ftündlih 40*6 Flachsſtroh und liefert daraus 30 ke gebrechten Flachs; fie 
wird von 3 Verfonen bedient, von denen die erjte den Flachs aufbindet, die zweite 
ihn fäcerartig ausgebreitet zwifchen die Walzen führt, die dritte ihn in Empfang 
nimmt und die Riſten zu Zöpfen zuſammendreht. Arbeitsverbraub im Leergang 
0,316 Pferdeftärten, im Arbeitsgang 0,547 Pferdeftärten; Raumbevarf 1,27.1,5 
=1,%DM. 

e) Durch verjtärktes und lange fortgejeßtes Boten kann das Brechen überflüflig 
gemacht werden, und jedenfalls ijt hierdurch (freilich mit Vermehrung der Handarbeit _ 
und größerem Zeitaufwande) eine ganz bejondere Schonung der Flachsfaſer erreich: 
bar, weil alles jcharfe Kniden derjelben unterbleibt. In der That foll in einigen 
Gegenden Englands das Brechen ganz dur anhaltendes Bolten unter einem, vom 
Waſſer getriebenen, ſchweren hölzernen Hammer!) erjeßt werden; und in Belgien 
wird, ebenfalld mit Bejeitigung der Breche, der Flachs nur mit einem fchweren ein: - 
geferbten Holze, welches an einem 1,03" Tangen getrümmten Stiele fist (Bott: 
bammer, marteau) auf der Drejchtenne geflopft (da8 Botten, broyer), In man: 
ben Bezirten des nörblihen Deutichlands kennt man den Botthbammer unter dem 
Namen Blauel oder Treite, und gebraucht ihn zum Schlagen des Flachſes, bevor 
derjelbe gebrochen wird; das Botten tritt aljo bier an die Stelle des Bokens 
(©.1139), mit dem es der Wirkung nad .übereinftimmt. Das Prinzip des Bottens 
— nämlich Schlagen des Flachſes mit einem geferbten Holzklotze auf einer ebenen 
und harten Unterlage — bat man jelbjt zu einer verbefjerten Einrichtung der Hand: 
breche vorgejchlagen?), ), welche legtere alsdann nicht3 Anderes ijt, als ein Botthammer 
in etwas modifizirter Anwendungsweife. 

Zu demjelben Zmwede, welcher im eben beiprochenen Falle die Bodmühle (S. 1139) 
erreicht, nämlich ala Erjat der Breche oder Brechmaſchine, ift eine Vorrichtung ange- 
geben worden, das Flachsſtroh durch Schläge mit geriffelten Walzen zu bearbeiten ®). 

f) Weder dur das Brechen noch durch das Boken (wenn diefes die Stelle des 
Btechens vertritt) können alle Splitter des zerfleinerten Holzes (der Schäbe) aus dem 
Bafte entfernt werden: nur die größeren Stüdchen fallen von felbft ab, oder find 
durch Ausſchütteln zu entfernen; die kleineren Rejte der holzigen Subſtanz bleiben in 
teichlicher Menge an.und zwijchen den Faſern hängen, ſodaß zu deren Abfonderung 
eine nachträgliche Bearbeitung erforderlid ift. Die zu dieſem Zwecke beftimmten 
Üperationen find das Riſten, das Schwingen und das Nibben, welde in man: 
nigfaltiger Kombination unter fih und mit dem Hecheln zur Anwendung fommen. 
Einige ſchwingen nur und bringen jodann den Flachs unmittelbar auf die Hechel; 
Andere bedienen fi ausſchließlich des Ribbens; noch Andere ſchwingen zuerjt und 
ribben dann; wieder Andere lafjen zuerft das Niften, hierauf das Schwingen vor: 
nehmen, und das Nibben entweder gar nicht oder erjt nachdem der Flachs bereits 
dur die grobe Hechel gegangen iſt. Gut und ziemlich gebräuchlich ift, beim Hecheln 
überhaupt (auch auf den fpäter angemwendeten feinen Hecheln) die Werkzeuge zum 

9 Berliner Berbandlungen, VII. (1828), ©. 244. 

2) Bolyt. Journ., Bd. 105, ©. 172. — Polyt. Eentr. 1848, ©. 151. 

9) Genie ind,, T. 15, p. 113. 
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Riſten oder zum Ribben an der Hand zu haben, und mitteljt verjelben die ſich dar: 
bietenden noch unreinen Stellen im Flachſe nachträglich zu bearbeiten, bevor man 
im Hecheln jelbjt fortfäbrt. 
Das Riſten (Reiben) beitebt im Hin: und Herziehen des zwiſchen beiden Hän: 
den ausgefpannten Flachjes über die obere horizontale, 300 bis 370 MM lange, dünn 
zugefhärfte (jwedmäßig mit Eiſenblech bejchlagene) Kante eines uufrechtitebenden, 
750 mm Hohen Bretes (Niftebod, Reibblod); — das Ribben umgefehrt im 
ſcharfen Ausjtreihen des Flachſes mit einer jtumpffchneidigen Klinge von Eifenbled 
oder Stahl (Ribbemeffer, racloir, flax-dresser’s knife), wobei derfelbe auf ein 
Stüd dides Leder (Ribbelappen) im Schoofe der Arbeiterin, oder auf ein leber: 
betleivetes fejtgepolitertes Kifjen mit Fuß (Ribbebod) gelegt wird. Dieje beiven 
Behandlungsmethoden (Riſten und Ribben) greifen, gut ausgeführt, den Flachs weit 
weniger an, al3 der Anſchein vermuthen läßt, und entfernen nicht nur jehr gut die 
Schäbe (jelbjt jejt anbängende Theildyen derjelben), jondern zertheilen aud ſchon in 
gewiffen Grade die Faſern, welche mehr oder weniger ſeitlich zujammenbaften und 
dadurch breit erjcheinen. 
Zum Schwingen (Schmwingeln, teiller, teillage ; espader, espadage, 
padonyage, secouer, spatuler , &canguer, beating, swinging, swingling, — 
scutching) gebraucht man ein ſchwertſormiges hölzernes Inſtrument (die Schwinge, 
das Schwingmeſſer, &cang, dague, espade), welches 450 bis 600 PM lang, 150 
bis 220 m preit, an den langen Kanten zugejhärft und mit einem geraden Griffe 
verjehen ift. Indem die arbeitende Perſon eine Flachsriſte zwijchen der Mitte umd 
dem einen Ende mit der linfen Hand feithält, legt fie diefelbe vergeitalt in den 
Seiten: Ausjhnitt eines ſenkrecht ſtehenden Bretes (Shwingitod, Schwing: 
bret, chevalet), daß ver Flachs mit etwas mehr als feiner halben Länge frei an 
der Fläche des Schwingftodes herabhängt. Dann werden mit dem Schwingmeiler 
fentrechte Streihe, nahe am Schwingitode herab und die Flachsfaſern entlang, ae 
führt, um durch die ſtarke jtreifende Bewegung, melde den Flachs erfchüttert, die 
demfelben anhängenden Holztbeile abzufondern. Die andere Hälfte (das andere Ente) 
der Rifte wird nachher auf gleiche Weiſe behanbvelt. 
Mit Sorgfalt und Gejchidlichfeit betrieben, thut das Schwingen (obwohl dabei un- 
vermeidlih manche Fafern zerreißen) dem Flachſe weit geringern Schaden, ald man nab 
dem Anſcheine, den dieje Arbeit darbietet, erwarten könnte. Gin mwejentlicher Umftand 
ift große Breite des Schwingmefjers, damit daſſelbe nicht vom Flache umichlungen wer- 
ben fanın; denn gejchieht letzteres, jo reißt die jchnelle Bewegung bes Werkzeuges viele 
Fafern ab. Daher bedient man fih in Belgien mit Bortheil einer Schwinge, melde 
jo breit ift, daß fie mehr die Geftalt eines ſehr großen Beiles ala eines Schwertes hat 
(Shwingbeil), An manden Orten pflegt man ben geſchwungenen Flachs im der 
Mühle oder aus freier Hand zu bofen (S. 1139), und ihm dann nod einmal zu 
Ihwingen. 
Für den fabritativen Betrieb der Flachszubereitung eignen ih Schwing: 
maſchinen (swingling machine, scutching machine), welche durch Elementarkraft be: 
mwegt werden. Dergleihen find mancherlei erfunden‘); die faft ausfchließlih ange: 
wendete Art?) hat folgende Einrihtung: Fünf hölzerne Schwingmefjer von 400 bis 
i) Berliner Berbandlungen, VIL (1828), ©. 244. — Polyt. Journ., Bd. 50, 
©. %5; Bd. 106, ©. 259; Bb. 170, ©. 173. — en Centr. 1863, ©. 
1338, 1618; 1865, ©. 786. — Schweiz. 3. 1863, 145. — Tehioleg, 
Encyelopädie, VI. 153, 184. — Brevets XU. 343. — era 1844, T. iv, 
p- 162; T. 37, p. 140; T. 48, p. 135. — Genie ind., T. 11, p. 90. — Jobard 
Bulletin, T. 45, p. 233. 

*) Berliner Berbandlungen, XXVIL (1348), ©. 38; XXX. (18 al), S. 99. 
Kunft- und Gemwerbeblatt 1852, ©. 359. —  Bolyl. Centr. 1851, ©. 1418. 
Polyt. Journ., Bd, 123, ©. 157. — Atlas I, Taf. 42, 
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450 Mm Länge und etwa 200 UM Breite ſihen radial an eifernen Armen oder Spei: 
ben einer horizontalen Welle, bei deren Umdrehung jie nahe an einem feititehenden 
Shwingitode vorbeigehen, ſodaß die arbeitende Perſon nichts zu thun hat, als den 
Flachs über den Schwingftod zu halten und gehörig zu regieren. Die Wellarme 
baben eine folhe Länge, daß der äußere Enppuntt jedes Schwingmefjers 800 bis 
Som yon der Drehachſe entfernt ift. Man läßt die Welle 150 bis 200 Umläufe 
in 1 Minute machen, wodurd 750 bis 1000 Schläge vor dem Schwingitode geicheben. 
Auf derjelben langen Welle bringt man gewöhnlich 12 ſolche Vorrichtungen mit je 
5 Flügeln an; die Mafchine hat alſo 12 Arbeitzpläge, an jedem Arbeitsplake 
(Stand, Schmingjtand, stand, seutching stand) ift eine Perſon beſchäftigt. 

Das Schwingen auf dieſen Majchinen zerfällt in zwei Perioden: das Vorſchwin— 
gen (roughing, ruffing) und das Reinihwingen (finishing, eleaning); bei erſterem 
gebt viel und grobes, ſtart mit Schäbe verunreinigtes Werg ab, bei letterem weniger 
und reineres; das Werg vom Vorſchwingen, worin fih eine Menge lange Theile be» 
finden, pflegt man wieder zu ſchwingen, dann wie Flache in Zöpfe zu dreben (Zopf- 
werg, Zopfbede). Durbichnittlic wird an einem Vorſchwingſtande die Flachsmenge 
bearbeitet, welche nachber zwei Reinſchwingſtände fertig maden. Auf je 4 Stände zum 
Vorfhwingen und 8 zum Reinſchwingen ift 1 Stand zum Wergihwingen zu rechnen. 
Lie Maſchine macht im Allgemeinen mehr Werg und weniger reinen Flachs, als bei 
guter Handſchwingerei entſteht; allein fie vergütet diefen Nachtbeil durch die große 
quantitative Gejammtleiftung: drei Perſonen an 1 Borjehwingftande und 2 Reinfhwing: 
finden fünnen bei gehöriger Uebung ftündlih 2 bis 4*6 reingefhwungenen Flache 
liefern ; deſto mehr, je länger und fefter der Faſerſtoff, je vollkommener die Vorbe— 
reitung durch das Rotten und Breden ift. 

An einer Schwingmaſchine der vorbezeihneten Art wurden folgende Daten er- 
beben: Zahl der Stände 8, Zahl der Schwingmefler an jedem Armftern 8; Abftand 
der wirfjamen Kanten der Schwingmeffer von der Kante des Schwingjtodes 17 mm; 
Fänge der Schwingmejjer von der Achſe bis zum Ende 1,125”, Yänge des zugejchärf- 
ten wirfjamen Theils derjelben 500 mM; Zabl der Umdrebungen 90 pro Minute, daher 
Zahl der Schläge 8.9 = 720 pro Minute. Die Mafchine erfordert 12 Perjonen zu 
iprer Bedienung, wovon 4 den gebrechten Flachs zureigen und 8 Perfonen ſchwingen; 
fie verarbeitet dann ftünblid 35 *# gebrechten Flachs und Liefert 8,2 «8 (23,4 Prozent) 
rein gefhwungenen Flachs; die Abgänge beftehen aus 1,6 ke Werg, das zum Berfpinnen 
tauglich ift, aus 3,3 ke zum Beripinnen nicht geeignetem Werg und aus 21,9*6 bolzigen 
Stengelfragmenten. Der Arbeitsverbraud beträgt 


für Die ganze Maſchine für einen Stand 
im Arbeitsgang 0,423 0,053 Pferdeſtärken 
im feergang 0,936 0,117 R 


Kaumbedarf der ganzen Maſchine 6,78.2,75 = 18,6 I; daher pro Stand Q,33 U". 

Eine engliſche Maſchine!) jchwingt die ganze Länge des Flachies ohne zweimaliges 
Vorlegen, überhaupt ohne Halten mit der Hand; dieje ziemlich zufammengejegte und 
viel Betriebsfraft erfordernde Einrichtung bat ſich jedoch nicht als vortheilbaft bewährt. 

Verſchiedene Berjuche find gemacht worden, die Wirkungen des Brechens und des 
Shwingens zufammen mitteljt einer einzigen Operation zu erreichen. Die bierzu fon» 
ſtruirten Dajcdinen ?) haben ſämmtlich fein Glüd gebabt, theil® weil fie zu viel Ver— 


' Inft am reiner Fajer verurfachten oder zu langjam arbeiteten, theils weil fie den Flache 


‘ 
® 
3 





nicht im Dem gehörigen Grade von Reinheit berzuftellen vermochten, aljo ein nachträg— 
liches Schwingen erforderlid machten, wodurch aller Vortheil wieder verloren geht. 


) Berliner Berbandlungen, XXXV. (1856), ©. 98; XXXVIL (1857), ©. 117. 

?) Armengaud, III. 392; IV. 170. — Brevets 1544, T. 30, p. 00; T. 40, p. 
156. — Jobard, Bulletin, V, 219. — Kronauer, Maſchinen, I. Taf. 49, 
50. — Kunft und Gewerbeblatt 1846, ©. 54; 1854, ©. 227. — Bolt. Journ., 
Br. 129, ©. 12; Bd. 136, ©. 32; Bd. 160, ©. 353; Bd. 166, ©. 19; Bo. 
170, ©. 170. — Polyt. Centr., VII. (1346), ©. 481; Jahrg. 1852, ©. 1363; 
1854, ©. 993; 1855, S. 144, 536; 1861, S. 1049; 1863, S. 167, 371. 
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Beachtenswertb ift auch ber Umftand, daß fat alle ſolchen Maſchinen die abfallenden 
Faſern in einem fo unreinen Zuftande (großentbeils als wenig zerfnidte Stengelbrub 
ftüde) liefern, daß fie faum mehr zu Gute gemadt werben fünnen. 

Der Zmed des Rijtens, Schwingens und Ribbens ijt die Abjonderung derjenigen 
Schäbetbeile, welche beim Brechen an den Faſern hängen geblieben find; der Abfall 
bei diefen Arbeiten müßte ſonach, wenn die Abjicht volllommen zu erreichen wäre, 
nur in Schäbe bejtehen. Allein dies ijt nicht der all; vielmehr geben aud) itets 
einige Faſern mit in den Abfall, befonderd von den kurzen, welche theils ſchon ur: 
fprüngli vorhanden waren, theils beim Brechen, ja beim Riſten, Schwingen unt 
Ribben jelbjt, durch Zerreißung entitanden find. Man nennt den bei der Zurichtung 
des Flachſes (beim Schwingen, NRibben und Heceln) abfallenden Theil der Faſem 
überhaupt Werg, Abwerg, Werrig, Hede (dtoupe, tow). Das Schwingwerg 
die Shwingbede, ijt die geringite Sorte hiervon (wegen der bedeutenden Bei 
mengung von Schäbe, auc weil die Fajern ſelbſt noch nicht verfeinert find) und 
nur zu geringen Seilerwaren anwendbar. 


100 *# gerotteter und völlig trodener Leinftengel liefern durch das Breden und 
Schwingen (oder Ribben) 15 bis 30*6 Flache, der bis zum Heceln fertig iſt; der Ab 
fall beträgt alſo 70 bis 85 Prozent, wovon 3 bis 10 Schwingbede find, das Uebrige 
in Schäbe beftebt. Je grobftengliger der Flachs ift, je weniger vorfihtig er bebantelt 
und. je volllommener dejjen Reinigung bewerkftelligt wird, deſto mebr fteigt die Mena 
des Abfalls; als mittleres Rejultat fann man annehmen, daß aus 100 *æ6 trodener gt 
rotteter Stengel 20*6 reingejhwungenen (oder geribbten) Flachſes und 5*6 Hede er 
folgen, aljo 75% im Schäbe und Staub verloren geben. Wie groß das Gewicht dei 
Abfalls bei jeber einzelnen der genannten Operationen fei, läßt fi nicht allgemein fei 
jegen ; denn je jorgfältiger das Breden verrichtet wird, deſto größer ift die Menge der 
dabei abgejonderten Schäbe, alfo auch bie Gewichtsverminderung, und defto weniger Ab» 
fall entfteht nachher beim Schwingen. Für die gewöhnlichen Fälle kann man annehmen, 
daß von ben 80 Prozent, welche der gerottete und trodene Flachs durchſchnittlich ver 
liert, biß er genügend zum Hecheln vorbereitet ift, etwa 50 auf den Abfall beim Brechen 
und 30 auf den Abfall beim Schwingen (die Schwingbede mit eingejchloffen) zu rechnen 
find. Bon 100 %8s grüner (friih ausgezogener und nicht getrodneter) Stengel beträgt 
die Ausbeute an gejhwungenem Flachje jelten mehr ala 5 bis 6%, wenn durch bie De: 
arbeitung die Schäbe gehörig abgejondert worden ift; aus 100 k# trodener, aber nod mit 
gerotteter Stengel erhält man meift 12 bis 18 %s (öfters unter 12, zumeilen aber aud 
bis 25 Ks) reingejhwungenen Flachſes, 15 «8 fann im Großen ſchon als ein guter Durd- 
jchnitt angejehen werden. Vom Hektar Yand beträgt die Ausbeute an gejchwungenem 
Flachſe 450 bis 1050 8, von 1 Heltoliter Yeinjaat 120 bis 225 ke. — Um 100 # gu 
rotteter und gebörrter Stengel zweimal (auf der groben und nachher auf ber fein 
Handbreche) zu breden, braucht eine Perjon 30 bis 40 Stunden; und um 100% ge 
brochenen Flachs (dur Handarbeit) rein zu ſchwingen 100 bis 200 Stunden. Ein ge 
übter Schwinger fann des Tags 3,5 bis 5*6 reingefchwungenen Flachs liefern. 

Für den Abſatz im Großen, und namentlid zum Bedarf der Majchinenfpinnereien, 
ift der Flach nad dem Echwingen fertiger Hanbelsartikel; in den Flachsbereitunge— 
anftalten (S. 1135) wird er deshalb nur bis auf dieſen Punkt bearbeitet. Bon 
ben quantitativen Ergebniffen auf den verjchiedenen Stufen des bisherigen Arbeits 
ganges mögen bier einige Ueberfichten na den Durchſchnitten großer Betriebe — mittelit 
Warmwafjer-Rotte, Brech⸗ und Schwing-Majchinen — mitgetbeilt werden, ſämmtlich 
auf 1000 «# Rohflachs (geriffelte — Stengel) berechnet. 


b c d e f 
Gewicht des Rohflachſes .... - 1000 1000 1000 1000 1000 1000 
„ nad der Rotte ..... 849,7 776,6 — — 750 — 


„dem Breden ... 7309 — — — — — 
Ertrag an geſchwungenem Flachs 134,6 136,7 120,3. 164,3 195 134,1 
„ „Hede vom Borjhwingen 110,3 141,9 ? ? ? 4,2 
" nn»  „ Renjdwingn 35,2 43,1 19,0 22,0 ? 452 
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3) Das Hecheln (serancer, serincer, serancage, peigner, peignage, 
heckling, hackling). 


Durh das jorgfältigfte Schwingen oder Ribben kann ver Flachs (der num 
Schwingflachs oder Reinflachs, lin en filasse, heißt) nicht in einem Zuftande 
dargejtellt werden, wo er zum Spinnen tauglih wäre. Denn nit allein bleiben 
gewöhnlih an umd zwiſchen den Faſern noch einige dünne Theilden der Schäbe 
bängen, welche nur einer tiefer eindringenden, die Fafern einzeln in Anſpruch nehmen: 
den Bearbeitung weichen; ſondern auch die Faſern jelbit hängen noch mehr oder 
weniger dergeftalt mit einander zufammen, daß fie flache, bandartige Fäden bilden, 
welche durch Spaltung in feine, haarförmige Faſern aufgelöft werden müfjen; die 
Faſern find ferner von ſehr ungleicher Länge (jomohl von Natur, als auch in Folge 
des Zerreißens mehrerer derjelben bei der vorausgehenden Bearbeitung), und da 
die langen mehr Werth haben (vorausgejegt, dab fie nicht mit vielen kurzen ver: 
mengt find), jo it es nöthig, die zu kurzen Faſern abzujondern; endlich liegt — 
da die Stengel beim Brehen unmöglich alle eine völlig parallele Lage gehabt und 
beibehalten haben können — ein Theil der Fafern nicht ganz gerade (wenngleich eine 
eigentliche Verwirrung unter denjelben, bei regelrehter Ausübung der Vorarbeiten, 
nicht ftattfinden darf), und es ijt nötbig, aud diefen Mangel zu heben, weil nur 
aus ganz ſchlichtem Flachſe ein gutes Gejpinnit erzeugt werden kann. Es geht hier: 
aus hervor, von welcher Wichtigkeit das Hecheln für die Darftellung eines braud; 
baren und tadellojen Produktes iſt. 

Das Werkzeug, dur defjen Anwendung die joeben bezeichneten Veränderungen 
an dem Flachſe hervorgebracht werden, ift die Hech el (sEran, serin, sörangoir, peigne, 
heckle, hackle), welche ihrer Beitimmung und Wirkung nad mit einem Kamme zu 
vergleihen, von einem ſolchen aber dadurch verjchieden ift, daß fie eine ſehr große 
Anzahl von (ſenkrecht ftehenden) Zähnen befigt, welche nicht in einer einzigen Reihe 
angebracht, jondern auf einer Fläche regelmäßig vertheilt jind. Diefe Hehelzähne 
find von Eiſen oder Stahl, jharf zugeipist, rund oder vierfantig, und entweder in 
geraden oder- freisförmigen Reiben auf einem Brete zujammengeftellt. Wejentliche 
Cigenfhaften derjelben find: daß fie ſehr ſchlanke, feine glatte, nicht umgebogene 
Spitzen baben, bei einer Hechel alle völlig gleiche Länge beſitzen, richtig ſenkrecht und 
in regelmäßiger Anordnung jtehen. Man wendet meijt wenigſtens zwei Hecheln nad) 
einander an, zuerft eine grobe (Abzughechel, &bauchoir), dann eine feine 
Ausmachhechel, affinoir), öfterd drei, vier oder noch mehr von ftufenmweife zu: 
nehmender Feinheit. Die Feinheit der Hecheln liegt in der geringern Dide, dichtern 
Stellung (und demnach au größern Anzahl) der Zähne. — Das Nibben (S. 1142) 
wird nicht felten erjt dann vorgenommen, wenn ver Flachs bereits durch die gröbjte 
Hebel gegangen ift, weil er hiernah mehr geordnet liegt, deshalb genauer durchge: 
jeben und leichter ohne zu großen Schaden für die Faſern mit dem Ribbemefjer 
bearbeitet werden kann. 

In Deutichland find runde Hecheln am allgemeinften gebräuchlich, deren Zähne aus 
Eiſendraht gemacht werden, 28 bis 36 mm Pänge haben und, wenn fie gut gearbeitet 
find, hen von der Mitte ihrer Fänge aus verjüngt zulaufen. Diefe Zujpigung wird 
auf einem Schleiffteine wie bei den Nähnadeln gebildet. Wenn man nur zwei ſolche 
Deheln gebraucht, der Flachs durch das Ribben ſchon gut gereinigt ift und fein aus- 
gebebelt werben joll, jo paffen für die grobe und feine Hechel folgende aus bewährter 
Praris entnommene Angaben: Die erftere befteht aus Zähnen von 24mm Dice, welche 
32 oder 36 m hoch aus dem Holze berborragen und eine freisförmige Fläche von 
152mm Durchmeſſer bededen, worauf fie in 12 konzentrifchen, gleih weit von einander 
entfernten Kreifen vertheilt find. Im Mittelpunfte ftebt 1 Zahn; die 12 Kreife ent- 
halten der Ordnung nad (von dem Heinften angefangen) 9, 12, 18, 25, 31, 37, 44, 
%, 57, 63, 78, 103 Zähne — Summe 528. Die feine Heel enthält 1109 Zähne, 
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nämlich 1 im Mittelpunkte, und dann in 18 Kreiſen der Ordnung nach 7, 12, 15, 
25, 31, 37, 43, 49, 55, 61, 66, 72, 79, 85, O1, 108, 116, 153; der äußerfte Kreis 
hat 155 m im Durcmeffer; die Zäbne find yam nid und ihre freiftebende Lange 
beträgt 31 2m, Flachs, der micht jehr rein nefchwungen oder geribbt ift, erfordert, 
um ganz fein bearbeitet zu werden, noch eine oder zwei Hecheln von gröberer Be 
ichaffenbeit, bevor er auf die eben bejchriebenen gebradht werden darf. Soll aber ber 
Flachs nicht völlig fein gebechelt werden, jo gebraucht man überhaupt nur etwas aröber: 
Hecheln. — In England, Frankreich, auch bin und wieder in Deutſchland, find fäb- 
lerne Hecheln gebräuchlich, welche zwar tbeurer zu Steben fommen, aber darum Empieb- 
lung verdienen, weil ibre Zähne länger, daber fchlanter zugefpigt, auch elaftijcher un 
zugleich alätter find. Dieſe Zähne (f. ®. I, ©. 525) verjüngen fih faft von dem 
Grunde auf, und fteben in geraden parallelen Neiben bergeftalt, daß jeber Zahn einer 
Reihe mitten vor dem Zwiſchenraume zwiſchen zwei Zähnen der vorhergehenden un? 
ber ———— Reibe ſeinen — hat, wie nachſtebend durch — — if: 


Ihre Länge beträgt von 50 oder 60 bis gegen 180 mm. in im Auerfnitte find fie freie 
rund oder verſchoben vieredig (rautenförmig); im letstern Falle müflen fie jo geitelt 
werden, daß die größere Diagonale des Querfchnittes in der Richtung liegt, im melde: 
der Flache durchgezogen wird) alfo parallel zu den kürzeren Seiten des Rechtede, 
welches die Gefammtbeit der Zähne bededt), damit die jpigwinfligen Kanten das Spalicı 
der Flachsfaſern befördern. Bon ausgezeichnet ſchönen englifchen Hecheln mit runder 
Zähnen find folgende tabellarisch zufammengeftellte Angaben entnommen: 


u b er » a, ' | 4 | 
— — 
Ä x 
————— Anzahl Ge Zahne | Yünge der 
| auf 1 | der [Sahne 








Benennung BE guac der — De⸗ Zähne) am 
ab! DEE) — Fu, 
| Länge, Breite, | Zähne Reihen Zähne | ter 
| nt, lat. | Mm. 
| | 
Abzughechel /lony a 
ruffer) ..... - 237 | 10) 1166 zu 13-5u12)| 1388| 5353| Sa 
Achter (sine eights) 182 3 15 BR —73n21)| 323] 28 gi 8 
Zebner (fine tens) 182 1 IE dazu 26-8 2A) 131 | 356 85 | 28 
Zwölfer (fine 
twelves) .... 18 47 39 (10 zu 324 au 31) 599 191 76 16 
Achtzehner ne | | | | 
eighteens) ... 182 | 67 21 (1 3n 30-10 3035) 809 | 0663| FTEB 
Zecbziger “fine | | | 
sicher)... .. In v1 23 (12 zu 60 11 zu 59 1369 1233 61 1,0 


Das Sortiment der Hecdeln, wie fie in Sheffield und Leeds verfertigt werben br 
greift nicht nur die vorftehenden ſechs Abjtufungen, Sondern ift weit zahlreicher. Es fur 
namentlih anzufübren: 


I) Long rufler 8) Fine 18s 
2) Common 8s 9) Supra fine 18s 
3) Fine 8s 10) Fine 54s 
4) Common ]0s Il) Fine 60s 
5) Fine 10s 12) Fine 708 
6) Common 128 13) Fine 80s 


7) Fine 128 
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Wenn aus dem Klachfe nur mittelfeine Garne (nicht Über engl. Reinheits-Nummer 
70 Bis 80) vurh Handſpinnerei erzeugt werden follen, fo reiht man gewöhnlich mit 
den Sorten |, 3, 5 und 7 aus. Mafchinen-Spinnerei erfordert eine weit volllommenere 
Borbereitung und daber feinere Hecheln. Nach Fine 808 folgen noh 7 Sorten, wo- 
mit Der Flachs zu den zarteften Battift: und Spiten-Garnen gebechelt wird; bie feinfte 
dabon beißt Fine 160%. 

Das Hecheln ijt eine Arbeit, welche bedeutende Gefchidlichleit und Aufmerkſam— 
keit erfordert; denn jelbjt mit der beiten Hechel erreicht die arbeitende Perſon den 
3mwed ſehr unvolltonnmen, wenn fie jener Eigenſchaften ermangelt. Es gefchieht in 
dieſem Falle, daß entweder der Flachs ſchlecht gereinigt wird, oder ungebührlidh viel 
Abfall an Werg entiteht, oder gar beides zugleich jtattfindet. Die Hechel wird auf 
einer niedrigen Bant wem Hechelſtuhle) jo befeitigt, daß ihre Zähne ſenkrecht 
oder in geringem Grade geneigt (die dem Arbeiter zunächſt befindlichen böber) ſtehen; 
dann faßt man mit der rechten Hand eine Rijte Flachs nabe an der Mitte, ſodaß 
etwas mehr als die halbe Länge nah der Hechel hin frei hängt; ſchlingt das ent: 
gegengefekte Ende um den feinen Finger, um es feit zu halten; wirft den Flachs 
fächerartig ausgebreitet auf die Spiken der Zähne, und zieht ihn behutjam gegen 
fich, mobei darauf geachtet werden muß, daß er nicht zu tief zwifchen die Zähne 
eindpringt. Zu dieſem Behufe ift jowohl eine angemejjene Bewegung der rechten 
Hand nothwendig, als auch eine Vorkehrung, damit das freie Ende der Riſte nicht 
jenjeits der Hechel binabjällt. Man erreicht dies, indem man die Hechel nahe an 
eine Wand ftellt, oder hinter derjelben ein jchräges Bret aufrichtet, oder mit der 
vorgehaltenen linten Hand den Flachs auffängt und gehörig in der Höhe erhält. 
Füblt man einen zu großen Widerftand beim Durchgange des Flachſes durch die 
Hecel, jo bebt man erjtern auf, reibt ihn behutjam zwifchen den Händen, und 
bringt ihn wieder auf die Hechel. Weſentlich ift, zuert die Spiten (Enden) des 
Flachſes auszuheheln, und dann zu dem übrigen Theile der Länge fortzufchreiten; 
dadurch wird das Abreißen vieler Fafern vermieden, weil, wenn man von der Mitte 
anfängt, leicht der Flachs ſich zuſammenſchiebt und größern Widerjtand leijtet. Ein 
mebrmaliges Wenden des Flachſes, um alle Theile möglichit gleihmäßig der Wirkung 
auszujegen, ergiebt fih aus der Natur der Sache als nothwendig. it die halbe 
Länge der Rijte binlänglich bearbeitet, jo kehrt man legtere um und behandelt die 
andere Hälfte auf gleihe Weife. Dann geht man zur zweiten (feineren), und bier: 
auf nötbigenfalls zur dritten und vierten Hechel über. Es dient zur Bequemlicteit, 
wenn man zwei Heceln (eine grobe und eine feine) neben einander auf dem näm: 
lichen Brete anbringt. Bon Zeit zu Zeit wird während des Hecelns das an den 
Zähnen bängen bleibende Gewirr von Fafern (Werg, Hede) abgenommen und be: 
feitigt. Man pflegt wohl auch das Werg fogleih dur die Hechel zu ziehen, dadurd 
die längiten Faſern defjelben wieder zu ordnen, und diefe dem mittlern Theile der 
Flachsriſte einzuverleiben; allein dieſes Verfahren ift nicht empfehlenswerth, weil 
dadurch Faſern von zu ungleicher Länge in dem gehechelten Flachſe vereinigt bleiben, 
was deſſen Werth vermindert. 

Die Größe der Ausbeute an gebecheltem Flachſe und Werg aus einer beftimmten 
Menge geihwungenen oder geribbten Flachjes läßt fih nicht allgemein gültig feftfegen, 
weil fie febr verjchieden ift nach der Reinheit und fonftigen Bejchaffenbeit des verar- 
beiteren Materiales, nad der mehr oder minder großen Feinheit, bis zu welcher baffelbe 
ansgebechelt wird (bei Flachs zu feinen Garnen muß das Hecheln jedenfalls weiter ge— 
trieben werben, als bei ſolchem zu groben Gejpinnften), nach der Güte der Hecheln und 
nach der Ziüchtigfeit der zum Hecheln angeftellten Berjon. Ebenſo ift der zu dieſer 
Arbeit erforderlide Zeitaufwand nach den genannten Urjachen verjchieden. An forg- 
fältig geihwungenem oder geribbtem Flachſe erleidet man nicht mehr als 1 bis 2 Pro- 
zent Berluft (der aus Schäbe und Staub befteht); das Uebrige wird als Flachs und 
Berg wieder gewonnen, allein das Verhältniß zwiſchen dieſen beiden variirt fehr be— 
dentend, und es beträgt das Werg nah Umftänden von ein Fünftel bis drei Fünftel 
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bes Probuftes, aljo der Flachs von ?/, Bis zu */, Wird das Material auf drei guten 
Hecheln fehr rein ausgearbeitet, jo find im Großen auf 100*6 gefhwungenen ober ge- 
ribbten Flachſes 120 bis 160 Arbeitsftunden (für eine Perſon), an Ertrag 45 bis 54% 
gebechelten Flachſes (Hehelflahs, Kernflachs, Langflachs, brin, lin peigns, 
filasse, filasse de lin peignde) und 44 bis 53 «5 Werg zu rechnen (Verluſt 2*e). Auf 
ben fpäter etwa noch gebrauchten feineren vn fällt wenig Werg und nichts Wäg- 
bares von Staub und Schäbe ab, fobaß 3. B. die Bearbeitung von 100*6 reinge— 
ſchwungenen Flachſes auf ſechs Hecheln — im Ganzen 200 bis 300 Stunden für 
eine Perjon erfordert werden) 38 bis 45*6 Flachs und 53 bis 60*s Werg liefert (Ber: 
luft 2 ke). 

Die Ergebniffe von Hechelverjuchen mit verjchiedenen Flachsſorten, wie fie bier fol: 
gen, werben zu näherer Erläuterung des eben Angeführten dienen: 


Aus 100*6 geſchwungenen Flachſes gingen hervor, durch 


ſechs vier drei eine 
Hecheln Hecheln Hecheln zwei Hecheln Hechel 
—— — a . Vers SEE" VEREEEEEEEE TEREEEEGTe re — — NEE, 
a b e e f g h i k 1 m n 0 
Hechelflachs. . 35,8 36,1 41,3 Hr 55,0 57,8 73,6 53,8 60,0 65,6 72,5 76,2 63,8 768 
Hede von dechein I. 25,9 22,5 19,3 18,8 23,1 21,3 11,9 23,7 19,3 15,6 13,7 10,0 344 2235 
„nn „ H, 154 20,7 18,4 15,0 .10,0 10,7 6,8 21,8 20,0 175131133 — - 
ee" II. 14,4 114 14,3 119 94 83 62 — — — — — — 
" " " IV, 2,3 3,1 2,6 ‚8 — — — — en — of — => 
"vr. 2%» 16 L1l—- — — — — -— — — — — — 
‚vi. 171816 — — — — — — — — — — — 

Üeherhaupt ads 35,8 36,1 41,3 46,2 55,0 57,8 73,6 
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b 5: 
Hebe 60,5 61,1 57,3 52,5 42,5 40,3 24,9 45,5 39, | 
Berluft 3,7 28 14 13 25 19 15 0,7 0,7 13 0,7 0,5 1,8 0,7 
In Arbeitsftunden 238 310 286 1485 150 ? ? 150 120 100 84 104 10 56 
Nachftebende Tabelle enthält Reſultate genauer Berjuche über das quantitative Ber: 


hältniß der Produfte (und aljo des Abfalls oder Verluſtes) bei ſämmtlichen Operationen 
der Flachsbereitung nach verjchiedenen Methoden: 
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Ge⸗ Rotte 
Gewöhnliche mwöbhn- | mit jchwefel: 
Thaurotte liche ſaurem 
Waſſerrotte Waſſer-] Waſſer | 
rotte. I (S. 1135) ' 
| : | Kgr. | Kgr. | Kgr. | Kgr. Kgr. | Kgr.| Kgr. | Kgr. | Kgr. | | 
Robe, geriffelte, und trodene | 
a ee a 1000! 1000) 1000] 1000, 1000) 1000| 1000 1000) 1000. 
Nah der Rotte, getrodnet . | 625 625 60251 750 7501 750] 728,6 | 763,4 601,3 
Mit dem belgiihen Bott: | 
hammer gebottet .. . . — 538 — 6511 — - | — | 
Ein wenig gebottet und dann 
auf net Handbreche ge- | | 
— - | - I — — — J4a4111,2 433,7 392,8 
Zweim auf Handbrechen | 
nebrodhen......... 3535| — —135200 — — — | — 
einer Brechmaſchine mit | 
drei geferbten Walzen ge- | | 
Broden....2.2.... | [3216| — | - 1205| — |, = — | 
Bet (1142) ........ _ | — | 271,4 | 308,6! 309,1 
mungen Flache 177,6 183,2) 200,0| 178,5) 194,4] 186,5 2172 | 1,6) 255,9) 
Schmwingbede | 87,7 0 44,5] 90,3. 35,8 26,61 255 | 16,21 25,1) 
FM Il — - I —| —  — LT 1640 | 206,3! 184,7! 
d die erfte Heel] 3 Hede — — — — — — —488 50,51 65,4 
(S. 114) ... — — —1— — —] 1606 2032 182,3 
Die zweite (lache — — | — — — — 119,2 163,0 143,8 
Hede — -— — — — 39,4 | 36,9| 36,9 
s I(Klads | — — — — — 92,5 123,5 104,9 
ee Sn | —-' -| —| -| — | — | rl 3731 370 
s Sal -— —-| -I -| — —- | 857 111551 990) 
DR jene — — | | — — — — 6,8 6,8 5,9 
Flachs | — — - I — — — 82,3 112,5 96,0 
„fünfte „ es Ben Ben Be 301 3,0 
Ka Il — — — | — — — 78,5 |1082| 91,7 
pe a ae eh 88 a 
Dur drei Hecheln (Stade 92,8 98,6 102,2] 87,6 0933, Al 93,5 123,5) 104,9, 
überhaupt Hebe 2,8 83,0. 96,51 88,8! 00,1 88,4] 112,9 124,7! 139,3 
Dr Baal Hecheln (lade | — — — — — — 185 ‚108,2 91,7: 
gr Hebe — — — — — — 1 126,9 138,8 152,5 
— * — von welchen die letzten drei Spalten Rechenſchaft geben, ſind mit 
aus einer und ber nämlichen Partie (von dünuſtengliger Beichaffenbeit), alle 


— * Verſuche aber im Kleinen und mit mehr Sorgfalt als beim gewöhnlichen 
Betriebe ftattfindet, angeftellt worden. 

Das Hechelwerg (die Hechelhede, peignon) beſteht weſentlich aus denjenigen 
Flachsfaſern, welche wegen ihrer Kürze aus der Riſte ſich herausgezogen haben, in— 
dem ſie von den Hechelzähnen zurückgehalten wurden; es iſt aber mit mehr oder 


weniger feinen Schäbetheilen verunreinigt. 


Das zuerſt abfallende Werg iſt das gröbſte 


und unreinſte; das ſpäter entſtehende hat jhon mehr Werth; und der Antheil, welcher 
ſich zulegt erzeugt, gleiht an Reinheit und an Feinheit der Faſern dem gehechelten 
Flache jelbit, von welchem er nur darin verjchieden ijt, daß die meiften Faſern fürzer 
al3 jene des Flachſes und zugleich verwirrt find. Sn dem Maße, wie durch fortge: 
festes Hecheln der Flachs fich reinigt und verfeinert, nimmt die Menge des Wergs 
‚ab; und zulegt tritt — bei guten Hecheln und gefhidter Arbeit — ein Zeit: 
punkt ein, wo nur eine böcdjt geringe Menge Werg (durch gelegentlihes Zerreißen 
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I 

einzelner Flachsfaſern) entſteht. Dies ift der Grenzpunft, über melden hinaus die 
Verfeinerung des Flachſes dur die Hechel allein nicht getrieben werden kann. Cine 
no weiter gehende Bertheilung der Faſern iſt jedoch erreihbar durd Anwendung 
verjchiedener Mittel, deren man fich entweder getrennt oder vereinigt bedient, und die 
man öfters unter dem Ausprude Flahsveredlung zufammenfaßt, weil das Ma- 
terial durch fie eine vorzügliche Feinbeit und MWeichheit und einen jeidenartigen Glan; 
erhält. Zu diefen Mitteln, deren Ausübung aber für die gewöhnlichen Fälle meiit 
eine zu große Vertheuerung des Flachfes bewirkt und darum ziemlich bejchränft ift, 
gehören das Klopfen, das Bürften und das Kochen. 

Das Klopfen des Flachjes ift nichts al3 eine Wiederholung des ſchon (S. 1139) 
bef&hriebenen Bokens mit einem Handihlägel, wird in einigen Flachsgegenden zwiſchen 
dem eriten und zweiten Hecheln vorgenommen, und macht den Flachs fehr weich, 
jowie es deſſen Spaltung beim Feinhecheln erleichtert. Einen ähnlichen Erfolg bat 
dad Rollen, wobei man den Flachs in ausgebreiteten Riften jet um die Walzen 
einer gewöhnlichen Wäfchrolle (Mange) widelt, dann ein leinenes Tuch herumſchlägt 
und übrigens wie beim Mangen der Wäſche verfährt. 

Durh Bürjten kann dem fchon fein gehechelten Flachſe die legte Spur von 
Unreinigteit entzogen und deſſen Fafer ausgezeichnet glatt und glänzend gemadt 
werden. Man gebraucht dazu eine fteife, nicht zu dicht gefeßte Bürſte von jtarten 
Schmweinsborften und ein glattes, 1" langes, 300 mm breites Bret, auf melden 
ein dider hölzerner Nagel befeftigt ift. Man jchlägt den Flachs einigemal um dieſen 
Nagel, damit er leicht und ficher feitgehalten werden kann; breitet ihn auf dem 
Brete auseinander und bürftet ihn dann bebutfam der ganzen Länge nach mit geraden 
Zügen der Bürfte aus. Es entjteht dabei ein faum bemerktbarer Abfall. Damit aber 
die Bürfte leiht und volllommen in den Flachs eindringe, müfjen deren Borften nid! 
glei lang, fondern gleihjam ftufenweije wie bei einer guten Kopfbürite, eingejes! 
fein. Mehr im Großen kann man ſich einer um ihre Achſe geprebten, in ermäbnter 
Meife mit Borften bejegten, hölzernen Walze bedienen, an welche der Flachs ange 
halten wird. 

Die vortbeilhafte Wirkung des Kochens, mit Aſchenlauge, Pottaſchenauflöſung 
oder einer Miſchung von Seife und Lauge, beruht darauf, dab die genannten Flüſſig 
feiten einen Theil des Pflanzenleimes auflöfen, welcher in der Rotte unzerſtört ge 
blieben ift (S. 1132). Durch die Entfernung diejes Stoffes löfen fih mande nod 
zufammenbängende Faſern von einander, und der Flachs wird alſo mwejentlich ver- 
feinert; zugleich erbält er mehr Weiße und Glanz. Man verrichtet das Kochen mit 
dem geſchwungenen oder geribbten, nod nicht gehechelten Flache, oder auch erſt nad 
dem Hecheln. Im legtern Falle muß der getochte und wieder getrodnete Flachs durd 
Bürften gereinigt werden; bat man aber den geihmwungenen Flachs gekocht (ma: 
jedenfalls als das Zweckmäßigere erfcheint), jo wird er nur mit Waller gejpült un? 
ihließlih mit durd Eifig angefäuertem Wafjer warm behandelt, wodurch ſich der 
noch vorhandene Reit von Seife zerſetzt, deſſen Fettfäuren der Faſer eine angenehme, 
dem Verfpinnen günftige Gefchmeidigteit und Schlüpfrigteit verleihen. Zum Betrieb 
in großem Maßſtabe fann man fi eines Dampftochapparates ') bedienen. Für die 
gewöhnlichen Verhältniſſe ift folgendes Verfahren zu empfehlen: Den Boden ver 
Keſſels, worin das Kochen vorgenommen werden foll, bevedt man mit Strob over 
alter Leinwand; hierauf ftreut man Heinzerjchnittene Seife; dann wird eine 200 bis 
250 mm die Yage Flachs eingebracht, auf diefe wieder Seife, abermals Flachs, u. ſ. m. 
Jede Flachslage wird aus freuzweife gelegten Schichten von ganz offenen (micht zu 
jammengelegten oder gedrehten) Riſten gebildet. Obenauf legt man einen fejt paſſen— 


) Bolyt. Journ., Bd. 114, S. 02. 
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den durchlöcherten hölzernen Dedel, ver den Flachs niederhält, wenn man den Keſſel 
mit jhwacher Ajchen: oder PBottafchenlauge anfüllt.e Das Kochen wird zwei Stunden 
lang unterhalten, der Flachs aber erſt nah 24 Stunden herausgenommen, in Waſſer 
abgeipült, an Luft und Sonne getrodnet. Falls man die Anftalten zum Kochen 
Iheut, kann man fi mit dem Aufgießen kochender Lauge auf den — in einem 
Vottiche eingefhichteten — Flachs begnügen (Beuchen, Büken des Flachſes). Die 
Yauge wird in diefem Falle nad 12 bis 24 Stunden durd ein Zapfenloch am 
unterften Iheile des Bottichs abgezogen, von Neuem fiedend gemaht und abermals 
aufgegoffen. Wenn fie durch den Gebrauch jehr ſchmutzig geworden ift, muß fie durch 
friſche Lauge erfeßt werden. — 

In Anjehung des beim Hecheln entjtebenden Werges ift zu bemerken, daß 
zwar ein Theil dejjelben (mie ſchon oben angeführt, S. 1147) durch die Hechel in 
Geſtalt georbneter Fafern, d. b. als (kurzer) Flachs, wieder gewonnen werden kann, 
dab jedoch der größte Theil, wegen der Kürze feiner Fafern, einer Bearbeitung auf 
der Hechel nicht fähig ift. Das Werg kann zwar in dem Zuftande, wie es von den 
Heheln gefammelt wird, und wo feine Fafern ganz und gar wirt durd einander 
liegen, verfponnen werden, allein es liefert auf diefem Wege nur ein grobes un- 
reines und ungleihförmiges (Enotiges) Garn, welches höchſtens zu Schlechter Sad: und 
Padleinwand, zu geringen Sorten Bindfaden u. dgl. tauglih ift. Das gröbite, 
Karl mit Schäbe verunreinigte Werg dient als Hülfsmittel beim Reinigen von Ma: 
Ihinen, Küchengeräthen ꝛc., als Material zum Baden und Ausitopfen; etwas befjere 
Sorten werden auch in den Vapierfabriten zu Padpapier verarbeitet. Die vor: 
tbeilbaftejte Nußung des Werges ift aber jedenfals die zum Garnjpinnen, vorausge: 
fett, dab man Sorge trägt, durd eine Vorbereitung die Fafern gerade zu legen 
und zu ordnen, in weldem alle ein ziemlich gutes Gejpinnjt gewonnen werden 
lann. Für die Handfpinnerei bejtebt die eben angedeutete Vorbereitung in dem 
Kämmen, wozu man zwei Heine Wergtämme (Hedefämme, Kraßen)') 
gebraudt. Jeder jolhe Kamm beitebt aus einem Bretchen ungefähr von Tförmiger 
Geitalt, woran der Stiel 150 "m fang, oben 25, unten 50. "M breit, dag Quer: 
füd 150 mm fang und durdaus etwa 50mm preit iſt. Längs des vom Stiele am 
meiteiten entfernten Randes jteben auf der Fläche des Uueritüdes (fait rechtwinklig 
gegen diejelbe) in gerader Neibe 20 bis 50 zugeſpitzte Eiſendraht-Zähne, welche 
Hmm Länge und 1 bis 2MM Dide haben. Man jchlägt etwas Werg in die Zähne 
des einen Kammes, kämmt dafjelbe mit dem andern Kamme gut dur, nimmt 
gelegentlich die kürzeſten Faſern, die Knoten und gröberen Unreinigfeiten mit den 
Fingern weg, und jekt dieſe Arbeit fort, bis alle langen und brauchbaren Fafern in 
den zweiten Kamm übergegangen find. Dann reinigt man den erjten, und kämmt 
nun mit diefem. Gut ijt es, die Arbeit mit einem Paar grober Kämme, deren 
Zähne weit von einander jtehen, anzufangen und mit feinen, dichten Kämmen zu 
beendigen. In dem gekämmten Werge liegen Die Faſern gerade und parallel, ſodaß 
fie ſich mit Leichtigkeit zu einem guten Faden ausziehen und ſpinnen laſſen. Man 
hängt die, bartähnlih mit Werg gefüllten, Kämme ohne Weiteres an den Roden: 
ftab des Spinnrades und zieht mit den Fingern die Faſern nah und nad zwifchen 
den Zähnen heraus. — Für die Spinnerei auf Mafchinen wird das Werg dur 
Kragen auf Kragmaichinen (äbnlih wie die Baummolle) vorbereitet, und man jtellt 
biedurh aus den reinen Sorten Werg Geſpinnſte dar, welche an Schönheit 
des Fadens faſt nicht von Flachsgarn zu unterfceiden find. Hierüber wird 
das Grforderlibe unten, bei Abhandlung der Majchinenfpinnerei vorgetragen 
werden. 


') Technolog. Encyllopäbdie, VI. 34l. 
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Wird gutes (fchäbefreies) Flahswerg durch Chlor gebleiht und dann forgfältig ge- 
fratst, fo liefert e8 ein der Baummolle entfernt ähnliches Spinn-Material, welches man 
ſchon öfters al8 ein Baummoll-Surrogat empfohlen bat, wiewohl es die Baum- 
wolle in Reinheit und Gleichheit der Faſer lange nicht erreicht. Verwandt biermit ift 
die um das Jahr 1850 von England aus ungebübrlic gerühmte Flachsbaumwolle 
oder Flahswolle, far-cotton, flax-ırool, welche ein unpraktiiches Projekt blieb. Zu 
deren Darftellung follte das robe Flachsſtroh mit ſchwacher Aetznatronlauge einige Stun- 
den lang gekocht, dann in mit Schwefelfäure angejäuertes Waſſer gelegt, getrodnet, ge- 
brocdhen und geihwungen; ber gefhwungene Flachs zu kurzen Theilen zerjchnitten, in 
Sodaauflöfung eingeweicht, in febr verbünnte Schwefelfänre gebracht, gebleicht, getrednet, 
endlich wie Baumwolle gefrempelt und weiter verarbeitet werden. Die von ber Schwetel: 
fäure bewirkte Austreibung der Koblenjäure aus dem Natronfalz veranlaßt bierbei die 
Zertrümmerung der FKaferbündel und die Jfolirung der Elementarfajern. — 

Hier kann auch, einiger Verwandtſchaft wegen, des im meuefter Zeit angeregten und 
vielleiht bin und wieder ausgeübten Verfahrens gedacht werden, alte Läppchen von 
feinenen Stoffen, besgleihen abgenuttes banfenes Tauwerk u. dgl, durch Maſchinen zu 
zerfaſern, dann das Produft nach Art der Baumwolle zu kratzen und zu verſpinnen. 
Man bat für die aus ſolchem Garn gewebten Stoffe den Namen Kunſtleinen ge 
braudt. Es ift dies eine Nahabmung der Lumpenwolle- oder Kunftwolle- Fabrilation, 
deren im 5. Kapitel Erwähnung geſchieht; doch kann naturgemäß das Kunſtleinen ſtete 
nur von ſehr untergeordneter Beichaffenbeit fein. 


Hechelmaſchinen (machine A peigner le lin, peigneuse, heckling machine) '), 
— Maſchinen zum Hecheln des Flachſes find vielfältig konjtruirt und zu einem ge 
willen Grade der Volllommenheit gebracht worden; doch wird ſelbſt in den Mafchinen: 
jpinnereien das Heceln noch zum Theil auf Handhecheln verrichtet. Alle Hedel: 
maſchinen haben das mit einander gemein, daß nicht (wie bei der Handarbeit) der 
Flachs über die Hecheln gezogen, fondern umgetehrt ein Syitem von Hecheln durch die auf: 
gebangenen oder fonjt zwedmäßig dargebotenen Flachsriſten (mit einer Gefchwindig: 
keit von etwa 750 "7m pro Sekunde) hinbewegt wird: fei es daß dieſe Hecheln, auf 
der Mantelfläche einer Trommel angebracht, dur drehende Bewegung diejer letztern 
wirken; oder daß fie — zu endlojen Ketten (Hehelfelder, sheets) vereinigt — in 
gerader Linie den Flachs beitreihen. Im Allgemeinen erzeugen die Maſchinen mebr 
Abfall (Werg) als die Handhecheln; dies ijt erklärlih, da beim Hecheln aus freier 
Hand das Gefühl und das Auge des Arbeiters beobachten und gleichſam mitwirten 
müſſen, wofür die Mafchine keinen Erſatz bietet. Gleichwohl find Hechelmaſchinen 
für Mafchinenfpinnereien von Wichtigkeit, weil fie große Maſſen Flachs in kurzet 
Zeit verarbeiten können, und das von ihnen erzeugte Werg mittelſt der dazu be 
jtimmten Majchinen in febhr gutes Garn umgewandelt, mithin weit höher al3 durd 
Handipinnerei verwerthet wird. Manche Hechelmaſchinen find darauf eingerichtet, 
aus dem gehechelten Materiale jogleih Bänder für die Spinnerei zu bilden. 


— — 





!) Berliner Verhandlungen, XXIII. (1844), ©. 106; XXIV. (1845), ©. 30, 5l, 
er XXVI. (1847), ©. 34. — Armengaud, 1. 49; VI. 210; VII. "ia, 462; 
Tl, 97. — Genie ind., VII. 144; XI. 316. — Jobard, Bulletin, XIH. 
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p. 91, 123; T. %, p. 44; T. 29, p. 150; T. 30, p. 59; T. 32, p. 2%; 
T. 37, p. 146. — Atlas I, Taf. 43. 
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Am häufigſten findet man jetzt doppelte Hechelmaſchinen von folgender An— 
ordnung: Der Flachs wird auf einem Tiſch in ſchmiedeeiſerne Kluppen ſo eingeſpannt, 
daß die Faſern auf der einen Seite über die halbe Länge frei herausragen, während ſie 
mit dem andern Ende in der Kluppe feſtgellemmt ſind; die ſo mit Flachs gefüllten 
Kluppen werben auf eine von zwei horizontalen Sleitbahnen jo aufgelegt, daß die Flachs— 
fajern nah unten bervorragen; fie erbalten mit diejer Bahn eine verticale Hebung und - 
Senhrug (3 bis 6 Spiele pro Min.) und im gleihen Tempo eine Horizentalverjhiebung; 
bermittelft diejer beiden Bewegungen fommen die Flachsfaſern zwiſchen zwei endloje 
Hchelfelder, Die ans Nadelftäben und endlojen (über Rollen gelegten) Yederriemen befteben ; 
jedes Hechelfeld enthält 5 Abtbeilungen von verſchiedener Feinbeit, welde von den Flachsriſten 
in der Reihenfolge von der ftärfern zu dem feinen durchlaufen werden. Hub ber Zangen- 
bahnen 210m, Geſchwindigkeit der Hecelfelder 500 bis 1000 MM pro Sekunde. Sind 
die Kluppen am andern Ende der Gleitbabn angelangt, jo wird der Flachs mit ber 
nun ausgehechelten Hälfte in eine andere Kluppe eingejpannt und nun der noch unge- 
becbelte, vorher eingejpannt gewejene Theil des Flachſes unter jehrittweifer Verſchiebung 
der Zangen auf der zweiten Gleitbahn (im entgegengejegter Richtung) ebenfalls ge- 
behelt. Die beiden Gleitbahnen find jo mit einander verbunden, daß ſie fih ausbalan- 
ciren. Die Maſchine liefert ftündlih aus 50 %s vorgejpistem Flachs 27,2 K# gebechelten 
Flachs, 12,1% grobes Werg, 9,8*« feineres Werg; 0,98 geben für Diefes Quantum 
an Staub verloren. Der Arbeitöverbraud ergiebt fich 


im Yeergang im Arbeitsgang zu 
bei 3 Zangenfpielen pro Minute 0,267 0,335 Pferdeſtärken 
„6 " „ e 0,457 0,683 „ 


Die Maſchine bat (einfchließlih der Tijche) eine Yänge von 4,25 U und eine Breite 
von 1,70, erfordert aljo einen Flächenraum von 7,225 IM. 

Berfudhe, den Flachs ohne Notte zu bereiten. — Bor 50 Jahren find der» 
gleihen Verſuche an der Tagesordnung gewejen und faſt in ganz Europa mit großem 
Eifer verfolgt worden; auch jpäterbin ift man öfters wieder darauf zurüdgelommen. 
Der Gegenstand verdiente in der That die gründliche und vielfeitige Unterſuchung, welche 
ihm zu Theil geworden iſt; indem das Rotten nicht nur Zeit und Arbeit in Anſpruch 
nimmt, ſondern auch den Flachs der Gefahr des Verderbens ausſetzt und namentlich 
die Wafferrotte durch Die dabei entwidelten Ausdünſtungen der Gejundbeit nachtbeilig 
werden kann. Wie wünfchenswertb es demnach auch fein mag, den Flachs ungerottet 
— bloß durch die mechaniſchen Operationen des Brechens, Schwingens und Hecdelns 
— zubereiten zu können, jo bat die Erfahrung entjchieden, daß Dies nicht mit Vortheil 
gejheben kann. Ungerotteter Flachs erfordert längere Zeit zum Brechen, ift jchwieriger 
fein zu becheln und liefert mehr Werg, giebt ein bärteres, rauberes Garn, als gut ge- 
totteter, und itbertrifft letzteren nicht an Feſtigkeit: Umſtände, welche durch das etwaige 
ſchnellere Bleichen des Materiales nicht aufgewogen werden. 


Eigenſchaften des Flachſes. Guter gehechelter Flachs hat eine helle weiß— 
oder gelblichgraue (blaßblonde), auch wohl ſtahlgraue Farbe, einen ſeidenartigen 
Glanz, eine große Weichheit und Glätte im Anfühlen; ſeine Faſern ſind fein, gleich— 
artig, nicht erlennbar breit oder bandförmig, ganz ohne Einmengung von Schäbe— 
theilchen, nicht mürbe (d. h. nicht zu leicht zerreißbar). Eine grünliche, braungelbe 
oder dunkel bräunlichgraue Farbe zeigt gewöhnlich eine verfehlte Behandlung beim 
Rotten an, und Mürbheit eine zu weit getriebene Rotte (Ueberrottung). Beſonders 
von der bräunlichgelben Farbe nimmt man fait allgemein an, daß jie in der Bleiche 
ſchwierig zu zerjtören fei. Die Köpfe, Kopfenden oder Spiken des gehechelten 
Flachſes unterjcheidet man von den Fuß- oder Wurzelenden durch die dunflere 
Farbe und geringere Feſtigkeit, welche erjtere bejigen. Da dieſe Verfchiedenbeit in 
der natürlichen Beichaffenheit der Faſer liegt, fo it aud das Werg von dem Fuß: 
ende (Wurzelhede) bejjer, als jenes vom Kopfe (Spitzhede), und beide werden 
wedmäßig beim Hecheln getrennt gehalten, auch abgejondert verarbeitet. Ye länger 
ver Flachs ift, deito mehr wird er — bei übrigens gleiher Beihaffenheit — gefhäßt: 
und dabei ijt e3 ein großer Vorzug, wenn die Riten (Zöpfe, tresses, poupées) 


* 
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in der Mitte nicht viel dider find als an ven Enden, denn die ſtark zugejpikte Ge: 
jtalt zeigt eine ſehr ungleihe Länge der Faſern an. Die längiten Flachsfaſern 
mejjen gewöhnlich ungefähr 600 MR oder höchſtens 700 mm, obſchon die ausgeitred: 
ten Riften nicht felten bis zu 900 mm lang find, was feinen Grund darin bat, daß 
jelbjt die längiten Faſern nicht von einem Ende bis zum andern reihen. Haare 
oder Fajern von weniger als 300 mm Yänge dürfen in gutem Flachſe nit in 
bedeutender Anzahl vorlommen. 

Unter einem ſtark vergrößernden Mikroſtope betrachtet, erjcheint die volllommen 
ausgehechelte Flachsſaſer nahezu Freiszulindriih, jedoh niemals bandförmig und 
gewunden wie das Baummollbaar; fie iſt bobl, aber viel didwandiger als die Faſer 
der Baummolle; ihr Durchmeſſer pflegt 0,0077 bis 0,0235 mm zu betragen; ihre 
Oberfläche ijt glatt, nur zuweilen mit unregelmäßig vertheilten, unter verfchiedenen 
Winkeln gegen die Achſe liegenden, Uuerlinien gezeichnet. Die Glajtizität des Flach 
jes ift geringer als jene der Baumwolle; die Flachsfaſer läßt fich höchſtens um 4 
‘Prozent ihrer natürlihen Länge durch Anjpannung ausdehnen bis fie abreißt, und 
im Abreißen bildet fie eine glatte Querbruchfläche. Das jpezifiiche Gewicht der reinen 
(gebleichten) Flachsfaſer ift = 1,500, aljo nahe gleich jenem der Baumwolle; gleid- 
wohl find leinene Gejpinnite und Gewebe beträchtlich ſchwerer als baummollene von 
gleich feinem Anjeben, weil der Garnfaden aus Baummolle, wegen der Faferngeitalt 
und Glajtizität dieſer lektern, viel loderer iſt (bei gleihem Durchmejjer weniger 
Körpermafje enthält), Auch ift den leinenen Geweben eine auffallende Friſche beim 
Anfühlen karakteriftiih. In der chemiſchen Zufammenjegung jtimmen Flachs und 
Baumwolle jo nahe mit einander überein, dab man das Verhältniß der Beitand: 
tbeile als in beiden gleich anjeben kann. Cs enthält nämlich nah den Unterjuchungen 
verfchiedener Chemiter der gebleichte und überhaupt möglichſt gereinigte Flachs in 
100 Theilen: 42,8 bis 44,56 Kohlenſtoff, 5,5 bis 6,5 Waſſerſtoff, 49,81 bis 51,7 
Sauerftoff; Baummolle aber 42,11 bis 43,25 Kobhlenftoff, 5,06 bis 6,4 Waſſerſtoff 
und 50,3 bis 52,53 Sauerjtoff: jie find verſchiedene Formen einer und derjelben 
Subſtanz, der Pflanzenfaſer oder Cellulofe, deren Zuſammenſetzung am 
wahrſcheinlichſten mit 44,44 Kohlenſtoff, 6,17 Waflerftoff, 49,38 Sauerjtoff angegeben 
wird. Im gehechelten, ungebleichten, volllommen getrodneten Flachſe befinden ſich 
nob 10 bis 17 Prozent Stoffe, welde nicht der reinen Pflanzenfafer angehören. — 
Das Haar oder die Faſer des aufs Vollkommenſte gehechelten Flachſes ftellt feines 
wegs ſchon die einfache (fernerbin der Tide nad) untheilbare) Pflanzenfafer dar; 
vielmehr bejteht jedes jolhe Haar noch aus einer Anzahl kürzerer (böchitens 70 bis 
100 MM [anger) und fernerer Faſern, welche durd einen Net des pflanzenleimartigen 
Bindemitteld (S. 1131) zufammenbhängen. Wird der Flachs in heißes Wajler ge: 
legt, fo erweicht diefes den Bindeftoff, und man kann alsdann die Fäſerchen aus 
einander ziehen, ohne im eigentlihen Sinne das Haar abzureifen, wie jchon daraus 
hervorgeht, daß die einzelnen getrennten Fäſerchen nicht ſtumpf abgebrochen, jondern 
an beiden Enden feinjpisig auslaufend eriheinen. Bei der Waſſerrotte offenbart 
ſich dieſelbe Gribeinung; unterfubt man nämlich aufmerkſam einen gerotteten 
und noch naſſen Stengel, fo zeigt ſich, dab der Bajt ohne Schwierigkeit in kurze 
äußerjt feine Faſern auseinander gezogen werden kann, was nad der Trodnung des 
gerotteten Flachſes durchaus nicht mehr ver Fall ift, weil alsvdann die Fäſerchen 
ihon wieder mit einander verklebt find. Wiederholte Behandlung mit alkaliſchen 
Laugen löjt zulegt den Kleber (Pflanzenleim) ganz auf, und zerlegt alſo das Flachs— 
haar völlig in jene einfachen ‚jajern. Diejer Erfolg findet beim Bleiben des Leinen: 
garnes und der leinenen Zeuge jtatt, woraus die leicht durch Beobachtung zu bejtätigende 
Folgerung fließt, dab in dem gebleichten Leinen das Flachshaar nit mehr in feiner 
urſprünglichen großen Länge vorhanden, jondern in die kurzen und feinen Elementar: 
Faſern zertbeilt ijt. 
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In Bezug auf die Einfaugung atmofpbäriicher Feuchtigkeit (als bugroifopiihe Sub- 
fanz) verbält ſich der Flachs — und ebenjo der Hanf — fowost rob als verarbeitet 
und gebleicht jebr nahe glei der Baumwolle (S. 1024). 


Hanf (chanvre, hemp). 


Die Hanfpflanze (Cannabis sativa) ſteht in der 22. Glaffe (Divecia) des inne: 
iben, und in der Familie der Urticeen (Urticeae) des natürlichen Syſtems. Sie ge: 
bört zu denjenigen Gewächſen, bei melden die Geſchlechter dergeſtalt geſchieden jind, 
dab einige Stämme oder Pflanzen: ndividuen nur männliche, andere dagegen nur 
weiblihe Blütben tragen. Die Wurzel dauert nur ein Jahr und treibt einen geraden 
Stengel, deſſen jchmale, ſtark gezabnte Blätter zu 3, 5 bis 7 gemeinjcaftlib an 
langen Stielen fisen. Die weibliche Hanfpflanze (Bäjtling, Büßling, grüner 
Hanf, jpäter Hanf, Kopfbanf, Saathanf genannt) wird auf gutem Boden 
15 bis 24” hoch; ihre Blüthe hat einen ungetheilten oder einblättrigen Kelch, 
einen kurzen Fruchttnoten mit zwei langen Griffeln und keine Blumenblätter. Die 
männlibe Pflanze (Simmel, Femel, Sünderhanf, tauber Hanf — leßtere 
Benennung davon berrührend, daß die Pflanze keinen Samen trägt) bat einen weni: 
ger hoben und weniger diden Stengel, in der Bluthe einen fünjtheiligen Kelch und 
fünf Staubfäden, aber ebenfalls teine Blumenblätter. Bon den Hanfbauern wird 
jebr oft die weibliche Hanfpflanze, weil fie größer und jtärter iſt, für die männliche 
gehalten und jo benannt. 

Die Beſchaffenheit der Hanfjtengel iſt, ſoweit fie für die Gewinnung des Baftes 
als Spinnmaterial in Betracht fommt, jener der Leinjtengel höchſt äbnlih. Den 
bolzigen Kern umgiebt auch hier der Baſt in Gejtalt einer Röhre, deren Fafern mit 
aänem im Waſſer größtentheils unauflöslihen, aber in alkaliſcher Lauge und Seife 
auflöslihen Stoffe umhüllt find und durch deſſen Bermittelung feit zufammenbängen, 
Taber find, vom Rotten angefangen bis zum vollendeten Hecheln, die Arbeiten, 
welhen der Hanf unterworfen werden muß, weſentlich die nämlichen wie beim Flachſe. 
Ter bis zum Spinnen fertig bearbeitete Hanf gleiht an allgemeinem Anjehen dem 
Flachſe, ift aber von einer mehr gelblihen Farbe, gröber, härter und jteifer, daber 
;u feinen Gejpinnften nicht anwendbar. In der That wird verbältnikmäßig wenig 
Hanf zu Geweben (Hanfleinwand und Segeltuch), der meijte zu Seilerarbeiten ver: 
braudt. Der Hanf ijt von einer erheblich größern FSeitigteit (gegen das Zerreißen) 
als Flachs; hanfene Gewebe find bemerkbar jchwerer, als flächſene von gleich feinem 
Anjeben. 

Zur Ausfaat des Hanfes, welche im Mat ftattfindet, vechnet man 175 bis 180 «s 
Samen auf 1 Hektar Yand; dem Maße nad werben (hiervon abweichend) 21/, Hefto- 
liter — ober, wenn man feinbalmigen Hanf erzielen will, 3'/, Heftol. — auf | Heftar 
vergejchrieben. Ein Hektoliter Hanfjamen wiegt etwa 51*6. Im Auguft ift der männ- 
ide Hanf (Himmel), nachdem feine Blütben den Befruchtungsſtaub ansgejtreut baben, 
sum Raufen (Auszieben) reif, was man daraus erfennt, daß die Blätter jchlaff 
niederbängen und, ſowie die Spige der Pflanze, eine gelbliche Farbe annehmen. Die 
weiblihen Pflanzen müffen, um ben Samen zu gewinnen, bis zu anfangender Reife 

dieſes letztern fteben bleiben, und werden demzufolge zwei bis drei Wochen fpäter aus- 
gezogen, wo fie gleichfalls die genannte Veränderung an den Blättern zeigen und der 
Samen von den Bögeln angepidt wird. Läßt man fie bis zu vollendeter Samenreife 
(Ende des Septembers) in der Erde, jo wird ber Baft grob und nur zu Seilerarbeiten 
dienfih. Dieſen Umftand muß man fidy bei dem Theile des Hanfes gefallen lafien, von 
welchem man Samen zur neuen Ausjaat gewinnen will, Tadelnswerth ift das (auf 
srößere Bequemlichkeit bei der Ernte berechnete) Verfahren, den männlichen Hanf ebenfo 
lange als den weiblichen fteben zu lafien, und beide mit einander auszuraufen; denn 
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indem jo ber männliche Baft (gerade ber befte zum Garnipinnen) überreif wird, ver- 
fiert er bedeutend an Güte. Beim Raufen muß dafür geforgt werden, daß man bie 
Stengel regelmäßig in Haufen oder Bündel und deren Wurzeln ordentlich über ein 
ander legt. Kurze Stengel müffen von ben langen getrennt und beſonders gejammelt 
werden. Dan bindet jeden Haufen mittelft eines Strobjeiles oder einiger Hanfitengel, 
und baut die Wurzeln mit einem Beile auf einem bölzernen Kloge ab. Der Fimmel 
wird obne Aufjhub zur Rotte gebradht, wenn er nur etwa einen Tag nad bem 
Auszieben gelegen bat; der Saatbanf dagegen muß, zum Nachreifen des Samens, 8 bie 
14 Tage lang in Garben aufgeftellt bleiben, und wird ſodann geriffelt mie Fladt 
(S. 1131), wenn man es nicht vorzieht, den Samen auszudreſchen oder mit den 
Händen auszureiben. 

Der Hanf wird faft immer im Wafjer. gerottet (S. 1134), worin er 8 bie 10 
Tage oder länger verweilen muß. Da die zarteren Stengel des männlichen Hanf: 
ichneller rotten, als jene des weiblichen, jo ijt es ſehr angemefjen, beide Arten ae 
trennt zu halten. Man nimmt den Hanf aus dem Wafjer, ſobald die Stengel beim 
Biegen willig breden und die Blätter fich leicht abjtreifen laſſen; fpült ihn mit 
reinem Wafjer und breitet ihn zum Nachrotten auf das Feld, wo er 10 bis 14 Taxe, 
ja öfter3 4 oder 5 Wochen, überhaupt jo lange liegen bleiben muß, bis das Hel 
in den Stengeln fi ſehr zerbrechlich zeigt und der Baſt ſich ganz leicht davon ab- 
fondert. Die Notte des Hanfes, nad diefer Weife ausgeführt, ift eigentlich eine ge 
miſchte (S. 1136). Man wendet aber aud die reine Wafjerrotte an, wozu der Hant 
2 bis 4 Moden im Wafjer liegen bleibt, dann fogleih an der Luft getrodnet und 
eingefahren wird. . 

Frifche, eben vom Ader genommene Hanfftengel verlieren durch vollftändiges Trodnen 
an warmer freier Luft 45 bis 60 Prozent am Gewichte. Im getrodneten Zuſtande 
entbält durdhichnittlich der männliche Hanf 26 Prozent Baft und 74 Prozent Holj, ir 
weiblihe 22 Prozent Baft und 78 Prozent Holz. Der trodene Baft beftebt aus 62 bie 
70 Prozent reiner Fafer nebft 30 bis 38 Prozent ſolcher Stoffe, welche durch Augzichen - 
mit Waſſer und nachberige Bebandlung mit beifer altalifyer Lauge entfernt werden 
fönnen. Die größere Hälfte dieſer auflöslichen Beftandtbeile wird nur durch Lauge 
weggenommen und wiberftebt dem reinen Waſſer. Das Holz der trodenen Stengil 
befteht aus nahe °/, reiner Holzjubftanz und '/, tbeils in Waſſer, theils nur im Lauge 
auflöslicher Stoffe. Der Gewichtverluft, welchen die Stengel (im trodenen Zuſtande 
vor und nach dem Rotten verglichen) durch die Rotte erleiden, beläuft ſich auf 20 bie 
25 Proz. Hiernach kann man annehmen, daß 100% grüner friſch ausgezogener) und 
entwurzelter Hanf, gerottet und getrodnet nur noch 32 bis AU KE wiegen. 

Der nad dem Rotten an der Sonne getrodnete oder (im Badofen, in gebeizten 
Stuben) gedörrte Hanf wird auf einer Hanfbreche (melde größer und ftärfer I 
als die Flachsbreche, ©. 1138, übrigens aber verfelben gleiht) gebroden; dan 
bündelweife in der Bokmühle (S. 1139) geboft. Um acht Bündel, welche zujammen 
25 bis 30 *6 wiegen, unter vier Stampfern gehörig weich zu bofen, find fünf Stun: 
den Arbeit und zwei Berfonen erforderlih. In einigen Gegenden bedient man ſid 
jtatt der Bolmühle einer fogenannten Neibmüble (Hanfreibe), wo ein von 
Waſſer bewegter ſchwerer, zulindrifcher, Granitjtein (oder ein Baar dergleichen Läufer) 
in einem kreisförmigen feibten Granit: Troge über den Hanf hinrollt und denjelben 
quetſcht, auch wohl der Trog und die Läufer dur gleiche Theile von Gußeifen — 
glatt oder geriffelt — erſetzt find?); oder?) der Hanf zwifchen zwei horizontalen, nad 
ſtark jteigenden Schraubenlinien flah gefurdten gufeifernen (3. B. 800 Mm [anaeıt, 
450 mm dicken) Walzen durchgeführt wird, die fich während ihrer Umdrehung zugleid 


— — — — — 


1) Genie ind., T. 15, p. 193. — Polyt. Journ., Bd. 149, ©. 416. — Johbard, 
Bulletin, T, 33, p. 311. 

2) Bolyt. Eentr. 1862, ©. 497. 

) Kunft- und Gewerbeblatt 1856, ©. 332. 
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in der Längenrichtung geaen einander hin und ber ſchieben, um eine reibende Mir- 
fung auszuüben; oder’) zwei geferbte Walzenpaare (jeder Zylinder 150 WR Jang, 
100 Um did, das eine Paar vom andern — von Achſe zu Achſe gemefjen — 230 mm 
entfernt) den Hanf durchführen, während vderfelbe in dem Zwifchenraume durch Ein: 
Ihnitte hochkantig ftehender, gegen einander ſich verfchiebender Platten geht, welche 
ein Drüden und Reiben in der Querrichtung der Faſern erzeugen; oder endlich?) 
verjhiedene Kombinationen von geferbten Platten und ebenfalld gefurdten Walzen 
in Anwendung gebracht werben. 

Der gebofte oder geriebene und durh Ausſchütteln vom größten Theile ver 
Schäbe befreite Hanf führt den Namen Reinhanf. Seine Länge beträgt von 1 
biö gegen 1,75@; er ijt daher meift viel zu lang, um ohne Weiteres verfponnen zu 
werden, und wird deshalb durch eine Operation, welche man das Stoßen nennt, 
in zwei oder drei gleiche Theile zerrifien, von welchen jeder etwa fo lang tft, tie 
mittelmäßiger Flachs. Wan mwidelt nämlih das eine Ende des Hanfes um den 
Stiel eines ziemlich ſchweren hölzernen Schlägels, und hält es an demfelben mit dem 
Daumen der rechten Hand feit; das Uebrige wird um eine ftarte Sprofje einer auf: 
geftellten Leiter (oder um einen, in einem Ständer befeitigten, hölzernen Pflod) her— 
umgejhlagen, jo zwar, das zwiſchen beiden Befeitigungspunften nur ein Theil von 
etma 100mm Länge ausgejpannt ift, woſelbſt der Riß erfolgt, wenn der Schlägel 
aufgehoben und mit rafcher Bewegung niedergeſchwenkt wird. Man legt die durd 
das Stoßen entjtandenen Theile getrennt (da — wie beim Flachſe — die Wurzel: 
enden befler find als die Spiten oder Kopfenden) und bearbeitet fie kurze Zeit mit 
der Schmwinge (S. 1142). 100*6 gerotteter und getrodneter Stengel geben gewöhn— 
lih nahe bei 30 *# an gejhwungenem Hanfe, was 9 bis 12 Prozent vom Gewichte 
der grünen Stengel ausmacht. — Das nun folgende Heheln wird mit einer ſehr 
groben Hechel begonnen, mit feineren fortgejegt, und gleicht völlig dem Hecheln des 
Flachſes (S. 1145). Sehr wirkſam und zwedmäßig ift es, den zu Webergarn be: 
ftimmten Hanf nad) dem eriten Hecheln zu klopfen (S. 1150), dann zu ribben (S. 1142) 
und hierauf völlig auszuhecheln. Aus 100 «8 gebrochenen und gefhwungenen Hanfes 
erhält man beim Heceln 44 bis 68 *8 reinen Spinnhanf, 1 bis 6** unbrauchbaren 
Abfall an feiner Schäbe und Staub, das Uebrige ald Werg. 

An manden Orten ift es gebräuchlich, den Baſt der Hanfjtengel nicht durd 
Btechen, jondern durch Abſchälen mit den Fingern von dem Holze zu trennen 
(Schleifen, Schälen, Bellen, teiller, tiller, teillage, tillage), Solder Hanf 
beißt Schleißbanf, Pellbanf, und wird befonders gejhäßt, da er rein von 
Schäbe if. Man mwidelt ihn in Rnäuel zufammen, klopft ihn mit einem hölzernen 
Shlägel auf einem Holzblode, zieht ihn über die gröbite Hechel, Hopft ihn abermals, 
bringt ihn auf eine feinere Hechel und wiederholt das Klopfen und Hecheln noch ein 
Baar Mal. — | 

Das Spinnen des Hanfes ftimmt mit dem Spinnen des Flachſes überein, und 
wird darum im Folgenden nicht befonders erwähnt werden. j 

Die feinften Fafern erhält man jeberzeit von bem männlichen Hanfe (Fimmeh), 
welcher zu ſehr guter Hausleinwand verarbeitet werben kann; noch beffer, wenn man 
ibn durch Bänden oder Kochen mit Lauge verfeinert (S. 1150). Der weiblihe Hanf 
wird oft gar nicht zum Spinnen von Webergarn, fondern nur bei den Seilern benußt. 
Das beim Hecheln abfallende Hanfwerg giebt ebenfalls ein Diaterial zu Seilerarbeiten ; 
das feinere fann auch zu Garn geſponnen werben. 

Der im großen Handel vorfommenbe Hanf ift ungebechelt, aber von Schäbe größten- 
tbeils gereinigt. Der ruffiihe wirb gewöhnlich in Reinhanf (bie befte Sorte), Aus— 


1) Brevets. LXXI. 536. 
2) Armengaud, XV. 107. — Brevets 1844, T. 43, p. 318. 
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ſchuß und Baftdanf (eine unreinere und kürzere Sorte als Ausſch üß) unterſchieden; 
wozu noh Werg, Kodille oder Tors, als der am meiften unreine, zwar nicht jebr 
furze, aber verwirrte Abfall, fommt. Für die Verarbeitung zu Seilerwaren verſchiedener 
Art wird ber Hanf in verfchiedenem Grade gereinigt und verfeinert: man gebraucht dazu 
aber gewöhnlich nur zwei Hecheln, nämlich eine ganz grobe (Abzughechel) und eine 
feinere (Ausmacdhbecel). Die Berfahrungsarten find im Beſondern folgende: a) dee 
Einklären, wobei ber rohe (nicht geftoßene) Hanf auf die Abzugbechel geworfen und 
beim Zurüdziehen der Hände in dem Grabe losgelaffen wird, daß bie Durch die Hedel- 
zähne gefaßten Theile von denjelben feftgebalten werden fönnen. Indem man dies 
wieberholt, bis aller Hanf aus ben Händen in die Hechel übergegangen ift, aus welder 
er jodann im Ganzen berausgezogen wird, erreicht man eine Ordnung und Zertbeilung 
ber Fafern, ohne daß eine Trennung des Werges von dem Hanfe ftattfindet. Solder 
eingellärter Hanf, welder mithin alle Faſern — kurze wie lange — vermengt und 
in wenig verfeinertem Zuftanbe enthält, wird zu grobem, bidem Tauwerk verarbeitet. 
— b) Das Ausfpiten, wobei man den Hanf bergeftalt durch die Abzugbecel ziebt, 
daß die Hände ihn fefthalten, folglihd nur fürzere Theile als eine verwirrte Maſſe, 
(Kolben, Werg oder Werft genannt) zwijchen ben Hechelzähnen ſitzen bleiben, und 
der Hanf davon partiell gereinigt wird. Der ausgeſpitzte Hanf entbält folglich 
Faſern von mehr gleicher Länge, die auch beſſer zertbeilt oder verfeinert find, ale ım 
eingeflärten Hanfe. — c) Das Reinabzieben ift eine Fortſetzung des Ausſpitzens 
bis zu einem folhen Grade, daß alle kürzeren Theile als Kolben oder Werg in 
ber Hechel bleiben, aljo der Hanf (welcher „nun reinabgezogener Hanf beit) ie 
vollftändig davon befreit und zugleich jo fehr verfeinert wird, als die Abzugbechel beides 
zu bewirten vermag. — U) Das Ausmachen oder Ausfernen, b. b. die Bearbeitung 
und weitere Verfeinerung des reinabgezogenen Hanfes auf der Ausmachbechel, moburd 
er in ausgelernten (ausgemadten) Hanf und in Kernmwerg oder Hede gr 
fondert wird. Unter ben letteren beiden Namen verftebt man die Maffe von verwirrten, 
fürzeren und unreineren Faſern, welche durch die Hechel zurüdgebalten wird, am ben 
Spiten des Hanfes hängen bleibt und jchließlich Leicht Davon abgelöft werben kann. — 
Der ausgeſpitzte Hanf dient zu Seilen und Leinen (Lienen); ber reinabgezogene, mie 
der ausgefernte, ſowohl hierzu als zu Bindfaden und verjchiebenen Arten von Schnüren. 
Die Fafern in dem gehechelten Hanfe haben größtentheild wenigftens 0,6 @, mitımter 
aber bis zu 1,2 und jelbft 14 Länge. Das Stoßen (S. 1157) wird mit dem zu 
Seilerwaren verbraudten Hanfe nie vorgenommen, da man bier im Gegentheile die 
große Fänge ber Faſern fhätt, und ſowohl die grobe Beſchaffenheit ber daraus ge 
ſponnenen Garne, als die Arbeitsmethode des Seilers beim Spinnen diefe Eigenſchaft 
des Material® nicht als ein Hinderniß erjcheinen läßt. 

Das Hanfwerg unterfheidet — wie aus dem eben Gefagten bervorgebt — der 
Seiler zunächſt in zwei Arten: Kolben, welde man beim Ausfpiten und Reimabzieben 
erbält; und Kernmwerg, das beim Auskernen entftebt. Lebteres wird bauptjächlic zu 
Strängen und ſolchen ®arnen, woraus Gurten gewebt werden, obne weitere Borberei- 
tung verarbeitet; die Kolben aber, in welche die Fafern zwar zum Theil von bebeuten- 
der Länge, jedoch fehr unvolltommen zertheilt oder verfeinert find, unterwirft man einer 
Bearbeitung auf der Hechel, bevor fie verjponnen werben. Man beſchränkt fich emtweber 
darauf, fie (nah der oben für den Hanf angegebenen Methode) einzutlären; ober 
hechelt fie förmlich aus, eine Arbeit, welhe Bärteln genannt wird und dem Reinab- 
zieben- des Hanfes analog ift. Hierbei wird der längere und reinere Theil der Fafern 
als eine Art furzen Hanfes (Bärtel genannt), und das durch die Hechel abgeſonderte 
Gewirre gröberer, unreiner Fajern ala Werg (Bärtelmwerg) gewonnen, welches an 
Güte dem Kernwerg nachſteht. Aus dem Bärtel (deffen Fajern reiner und feiner, aber 
fürzer und daher von geringerem Werthe find, al® jene des — jelbft nur ausgeipigten 
— Hanfes) werden Stränge, Leinen verſchiedener Art, Peitſchenſchnüre, Gurtengarne x. 
ge das Bürtelwerg wendet man zu Halfterzügeln, Sadband, geringen Schnüren 
n. dgl. an. 
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II. Das Spinnen des Flachfes (Flachsfpinnerei, Zeinenfpinnerei) '). 


Die Flachsſpinnerei ift theils Handfpinnererei, theils Mafchinenfpinnerei. Letztere 
verdankt ihr Entjtehen der neueften Zeit; es find faum 60 Jahre verfloffen, feit 
(von Girard in Paris) die erften gelungenen Refultate in diefer Art Spinnerei 
erlangt wurden; und nur erjt die lekten 40 Jahre haben nah und nad die Ma- 
ſchinen⸗Flachsſpinnerei auf die bedeutende Stufe der Volllommenheit gehoben und 
zu der großen Ausdehnung gebracht, welde fie gegenwärtig aufweiit. 


A. Handfpinnerei, 


Das Spinnen des Flachſes (und des Hanfes, ſowie des Werges von beiden) 
aus der Hand geichieht entweder auf der Spindel (S. 822), oder auf dem Spinn- 
tade, (Trittrade, Flachs-Spinnrade, ©. 823). Das Spindelgarn ift jtet3 von 
Ihwaher Drehung und folglich von geringer Feſtigleit, ſodaß es ſich nicht zur Nette 
(melde auf dem Webjtuble eine jtarfe Spannung auszuhalten bat), ſondern nur zu 
Einfhuß und zur Verfertigung des Zwirnes eignet. Das Radgarn dagegen ift zu 
allen Zweden braudbar, weil ihm obne Schwierigkeit jeder erforderlihe Grad von 
Drehung gegeben werden kann. Die jhlichte, glatte Beichaffenheit der Flach: und 
Hanf: Fafern, vermöge welcher diefelben wenig Neigung baben, fih an einander zu 
bingen und zufammenzubalten, macht das Benetzen des Fadens beim Spinnen noth- 
wendig. Die Feuchtigkeit lebt aber nicht nur die Fafern vorübergehend zufammen, 
jondern fie mildert auch die natürliche Steifheit derfelben, ſodaß fie fich beſſer der 
Zufammendrehung fügen. 

Man gebraudt zum Neben nicht felten ben Speichel, was aber bei Perjonen, die 
beftändig jpinnen, einen der Geſundheit nachtheiligen Aufwand an dieſer Flüffigkeit ver- 
urſacht. Reines Waffer ſoll nicht jo wirkſam fein, weil ibm die Klebrigfeit des Speichels 
feblt; allein es ſcheint bierbei auf Gewohnheit anzulommen. "Dünne Ablohungen 
Ichleimiger Pflanzentbeile (Eibiſchwurzel, Schwarzwurzel, Hafergrüte, Weitenkleie, Yein- 
ſamen u. dgl.) bieten bie Unbequemlichleit dar, daß fie bald verderben. 

Der Flachs kann defto feiner und Schöner gefponnen werden, je feiner und reiner 
er ausgebechelt ijt. Große Länge defjelben befördert infofern das Feinſpinnen, als 
in entſprechendem Verhältniſſe weniger Punkte vortommen, wo Fafern an einander 
gefügt werden müſſen; dadurch aber wird es möglich, einen gehörig feit verbundenen 
Faden aus einer Eeineren Anzahl neben einander liegender Fafern berzuftellen. Es 
ift ungemein ſchwierig und wird fat nie erreiht, aus Flachs auf dem Rade einen 
Faden zu fpinnen, der überall gleihe Drehung bat und von zu dünnen Stellen jo: 
wohl ala von zu diden Theilen und Knötchen frei it. Bei Werg (jelbjt wenn es 
gefämmt ift, S. 1151) find die Schwierigkeiten no größer, und Handgarn aus 
Werg ift daher jederzeit viel ungleiher und unreiner, als Flachsgarn. Zum Spinnen 
grober Garne können zweifpulige Spinnräder (©. 830) mit Vortheil angewendet 
werden. 

Die quantitative Leiftung eines Spinners oder einer Spinnerin in gegebener Zeit 
ift jehr verſchieden nach individueller Gejchidlichkeit, nach der Güte des Materiales und 
des Spinnrabes, endlich nad der Feinbeit des Gefpinnftes. Die in einer Minute mit 
einer Spindel des Spinnrades produzirte Fadenlänge beträgt gewöhnlich zwiichen 3 und 


1) Technolog. Encyflopäbie, VI. 139. — Breunlin, des Flachſes vortbeilbaftefte 
Kultur und Bearbeitung, 3. Heft (1837). — N. Choimet, Elöments theo- 
riques et pratiques de la filature du lin et du chanvre, Paris 1841. — A. Re- 
nouard, Essai sur la filature mecanique du lin. Lille 1872. 
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5m, Nah glaubwürdigen Angaben fann eine bejonders gejchidte Spinnerin in einem 
Zage von 13 wirklichen Arbeititunden folgende Menge produziren: 


Bon Garn der auf dem 
engl. Feinheits-Nummer einfadhen Rabe Doppelrade 
Gramm Gramm 
21 bis 8 .„ . 3940 Meter = 310 bis 233 7880 Meter — 621 bis 465 
35» 2 . » 0 „ =1%8 „ 1355 5910 „ = WI „ 8 
49 „ 6 - »- 0 „ =1 „ 87 4430 = 180 „ 31 
63 „ 70 0 „ = 64, 53 „ = TS ,„ MW 


7.83% ..1% . 42 „ 39 190 42 „ 39 


Nähere Beſtimmungen, bervorgegangen aus zahlreihen unter den verſchiedenſten 
Umftänden angeftellten Spinnverſuchen, und wohl geeignet, die in Anfebung der quan- 
titativen Leiftung vorfallenden Schwankungen darzulegen, enthält folgende Tabelle: 




















—— 


Art Feinheit des Fadenlänge | Tabenlänge 
des Spinnmaterials Barnes, gefponnen in 
in 4 Stunden, 1 Minute, 









| und 


ber Spinnräber engl. Nr, Meter 








ı 1. Einfpuliges Rab. 











| 

28 | = bis ie 2 bis tr 
4 | 913 „ 1257 380 „523! 

A. lad ..... 56 1808 „ 1209 | 3,36 „ 5,03 
8 730 „ 940 . 304 „ 39 | 
| B. Werg . 703 Bra bis 6 | 364 bis 402 
| | | 
| a) Aus dem Kamme gefpon- | j 
nen (S. 1151). . . . 2] | 751» 990 | 313 „ 42 | 
' b) Unter bem Arme heraus- | 
gejponnen (wobei die Spin- | N 
nerin das Werg an ihrer 7 519 „ 572 216 „ 238 ı 
Seite unter dem linfen f 
\ Arme hält) ohne voraus» | 
gegangenes Kämmen . | 
| U. Zweifpuliges Rab. | l 
14 bis 21 | 2233 bis 3257 9,30 bis 13,57 | 














| 28 1853 „ 204 | 772 „ 843 | 
a. Bladid ..... 42 ' 1564 „ 1984 | 651 „ 8% | 
| 56 ' 1619 „ 198 ' 674 „ 803 
Be: 220. ? , 1875 bie 3155 | 7,81 bis 13,14 | 
| (vom Boden geiponnen) a Ira int ge 


Bei ſehr feinen Garnen ift die Produktion weit geringer, als fie fih aus Borfteben- 
bem ergiebt; dagegen lann fie in einzelnen Fällen anſehnlich böher fteigen, wenn mit 
bejonderer Anftrengung nur eine kurze Zeit gejponnen wird. Go find bei Wettjpinnen 
unter Kindern in Weftphalen Beifpiele vorgefommen, daß in einer Stunde auf bem 
einfahen Rade eine Fadenlänge von 460 m gejponnen wurde (von Garn ber engl. 
Nr. 50 bis 55); dies beträgt 7,67 WM auf die Minute, — No andere zuverläffige An- 
gaben über die Leiftungen auf verſchiedenen Spinuräbern find die folgenden: Cine ge 
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Dr Ravensbergiſche Spinnerin fpann (1845) auf dem einfpuligen Bielefelder feinen 
abe 
Me oe Me | ar | ar | | le | 1%/ge | 1914 | 1% löthigem Garn) 
d. b. von ber fFeinheits- 
Nummer (nah engli- 
idem Spftem) . 362 | 290| 241 | 207) 181) 161) 145) 120 
täglich -. »- » 151 151 20, 201 20 20 | 25, 30 ®ebinbe 
di. Meter . . 1200 | 1200 | 1600 11600 | 1600 | 1600 | 2000 | 2400 
Rechnet man 13 Stunden wirflihe Spinnzeit, jo giebt dies für 
1 Minute. . . 154 | 1,54: 23,05! 2,05 2,05 1 2,05 | 2,56 | 3,08 Meter. 

Eine ſehr geihidte Spinnerin lieferte auf bem älteren Ravensbergiihen Doppel- 
rabe von 2'/, löthigem Kettengarne (engl. Nr. 72) ftündlih 8 Gebind (= 640 m eb. i. 
10,67 @ in ber Minute); in täglichen 14 Arbeitsftunden 5°/, Berliner Stüd von 
8900 m Gefammtfadenlänge. — Auf einem von dem wiürtembergijhen Schullebrer 
Mager 1843 erfundenen Doppelrade fpannen bie beften Spinnerinnen in einem Tage 
2 Stüd (3200 =) 1'/, lötbiges Garn — engl. Nr. 161 — von guter Qualität, jedoch 
zu Kette nicht geeignet; Dagegen 2'/, Stüd (4000 m) 2'/,löthiges und Zlöthiges Garn 
— engl. Nr. 72 oder 60 — welches als Kettengarn verwendet werben konnte; es ift 
demnach im erften Falle etwa 4,11, im zweiten etwa 5,13% auf 1 Minute zu rechnen. 

Die Feinheit der durch die Handfpinnerei bervorzubringenden Leinengarne ift in 
ſehr weite Grenzen eingeſchloſſen. Während von Werggarn ber gröbften Gattung oft 
kaum 2000 ® in einem Kilogramme enthalten find, ift andererfjeits in einzelnen Fällen 
ans dem feinften Flachſe Garn gejponnen mworben, wovon 548000 ® — nabe 74 geo- 
grapbijche Meilen — 1** gewogen haben miürben (engl. Nr. 906); in Belgien find 
durch Kinder Gefpinnfte von Nr. 1500 bis 1600, nad englischer Bezeihnung, probuzirt 
worden (907600 bis 967520 m auf 1%“); ja e8 wird eines im nörbliden Frankreich 
geiponnenen Garnes gedacht, welches in 1%*# eine Fadenlänge von 177,5 —— 
Meilen enthielt (engl. Nr. etwa 2180), und wovon 1823 zu Barie das halbe Kilogramm 
für 1530 Franken verfauft wurde. Solche überaus feine Gefpinnfte find indeffen nur 
feltene Kunſtſtücke und kein Gegenftand des regelmäßigen Berbraudes. — Beim Spinnen 
tritt jederzeit ein nicht umerbeblicher Berluft an Flachs ein, ber defto bedeutender wird, 
je ſchlechter (gröber und ungleicher) der Flachs gebechelt, je weniger gefchidt die ſpinnende 
Perſon ift, und je feiner fie fpinnt; denn nicht mir müffen im Laufe der Arbeit allc 
Knötchen, verwirrten oder zu groben Faſern befeitigt werben, jondern e8 lann aud ber 
Flachs nicht bis auf die fette Spur vom Roden abgefponnen werben. In ben ge- 
wöbhnlichen a fann man annehmen, daß von 10*6 an ben NRoden gelegten Flachſes 9 
bis 9'/, *# Garn gewonnen werden, wenn von dieſem 8000 bis 12000 m aufs Kilogramm 
geben, dagegen aber nur 7'/, bie 8*s Garn, wenn bavon 40000 bis 56000 M 1 xs 
wiegen. 

Zur Beurtheilung bes Grades von Sicherheit, mit welchem auf dem Spinnrabe ein 
Garn von vorgefchriebener Feinheit gejponnen, und bie Feinbeit während bes Spinnens 
gleihmäßig erhalten werben kann, mögen folgende Beobachtungen dienen, Einer guten 
Spinnerin war Maſchinengarn von Nr. 25 und 50 (nad englifcher Bezeichnung) über- 
geben worden mit dem Auftrage, dieſe beiden Sorten fo genau’ als möglih in Hand— 
geipinnft nachzubilden, was ihr nach vier Verſuchen genügend gelang; fie ſpann nämlich 
werft Ar. 28 und 53'/,, dann 34 und 56'/,, bierauf 30 und 40, das legte Mal 25 
und 52". Aus einer Partie Garn, welde von ber nämlichen Spinnerin verfertigt 
war und durchgebends Nr. 50 fein follte, zeigten 12 ohne Wahl vorgenommene Stide 
die Feinheits-Nummern 52, 49, 48"/,, 48'/,, 48" /,, 47°Ix, 47, 45°/,, 44, 44, 43°], 
43; der Durchſchnitt hiervon ift 46°/,. 


) D. h. wovon 1 Stüd zu 20 Gebinden und 2400 Berliner Ellen (1600 @) 


“ Fabenlänge 
m u pr gr l, 1’/p 1!/. 1%. preußijche Loth 
= 7,3, 91, 11,0, 12,8, 14,6 16,4 183 219 Gramm wiegt. 
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B. Mafchinenfpinnerei (filature meeanique)'). 


Der Flachs muß, um auf Maſchinen verfponnen zu werben, auf dag Allervoll: 
tommenſte ausgehechelt jein, und jedenfalls viel volllommener, als für die Hand: 
fpinnerei gewöhnlih iſt. Da nämlih die Wirkung einer maſchinellen Einrichtung 
nothwendig eine gleichförmige it, und nicht jeden Augenblid nad den Verſchieden— 
heiten der Fladhsfafern ſich modifiziren kann, wie das Spiel der Finger beim Spinnen 
aus freier Hand, fo wird zur Mafchinen-Spinnerei die größte Feinheit und leid: 
förmigkeit der Flachsfaſern erfordert, damit ein regelmäßiger und ſchöner Faden ent: 
ftehe. Daher fommt es, daß Flachs, aus weldem man auf dem Rade ſchon ziemlid 
feine Garne zu fpinnen vermag, jehr oft nicht einmal geeignet ift, grobe Majchinen- 
geſpinnſte zu liefern. Der meifte im Handel vorlommende gebedhelte Flachs mus 
aus diefem Grunde zum Behufe der Mafchinen: Spinnerei — jofern er überhaupt 
für diefelbe angelauft wird — noch weiter gehechelt werden. Noch viel entſchiedener 
tritt beim Werg die Nothwendigkeit bedeutender Worbereitungsarbeiten zu Tage, 
wenn dafjelbe auf Mafchinen verfponnen werden fol. Dagegen find aber aud auf 
diefe Weiſe MWerggarne ohne Vergleih reiner, ſchöner und feiner berzuftellen, als 
mitteljt der Handfpinnerei. In folder viel höheren Verwerthung des MWerges liegt 
ein großer und unentbehrliher Vortheil für die Mafchinen:Spinnerei, indem durd 
die einträglihere Nusung des Werges die durch vielfältiges Hecheln vermehrte Koſt— 
jpieligteit des Flachjes aufgemogen werden muß. Und eben wegen diefes Umſtandes 
verfeben die Majchinenfpinnereien fih in der Regel nur mit gefchwungenem, nit 
mit bereits gehecheltem Flachſe (um auch das Schwingwerg felbft zu gewinnen); ja 
e3 wird wohl auch bei der ländlichen Handarbeit abfallendes Werg für die Majdi: 
henjpinnerei aufgefauft. — Die Maſchinen-Geſpinnſte haben allgemein (Flachs- wie 
Merg:Garne) vor Handgeipinniten den Vorzug eines in Feinheit und Drehung gleid: 
förmigeren, reineren, runderen Fadens; fie zeichnen fich ferner gewöhnlich durd) eine 
jtärfere Drehung aus, ald den Handgarnen eigen zu fein pflegt. Dies gilt nament: 
li für ven Fall, wo das Spinnen mit Anwendung von heißem Waſſer geſchieht 
(ſ. weiter unten). Den nad) diefer Methode erzeugten Gefpinnften ift es eigen, dab 
die daraus gewebten Stoffe (einigermaßen nah Art der baummollenen Zeuge) eine 
weichere Beichaffenbeit im Anfühlen zeigen, als gewöhnliche Leinenftoffe; daß jolde 
Mafchinengarne aber an Feſtigkeit (Dauerbaftigkeit) dem Handgeſpinnſte nachiteben, 
wird nur in Folge eines Vorurtheils öfters angenommen. Durd feine feitere 
Drebung wird das Maſchinengarn fehwerer (ftoffreicher bei gleichem Feinbeits:Anfeben) 
als Handgarn, und geeigneter zur Kette der Gewebe als zum Einſchuſſe: letzteres, 
weil e8 — bei gleich großer Anzahl Schußfäden in beftimmtem Raume — meniger 
füllt, und das Gewebe loderer erſcheinen läßt, als das lofere Handgefpinnit. 


') Technolog. Encyffopädie, VI. 207; XXI. 108. — N. Choimet, Elöments theo- 
riques et pratiques de la filature du lin et du chanvre, Paris 1841 (emt- 
hält feine Abbildungen). — Theoretiiche und praftifche Elemente der Mafchinen», 
Flache» ſowie auch Hanf- und Werg-Epinnerei, von N. Choimet. Ad. 
Franzöſ. von Eh. H. Schmidt Weimar 1842 (128. Band des Neuen Schau 
plates der Kiinfte und Handwerfe). — Ch. Coquelin, Nouveau traité complet 
de la filature m&canique du lin et du chanvre, Paris 1846. — €. Ancellin, 
Der praktiſche Klahs-, Hanf- und Wergfpinner. A. d. Franzöſ. von Ch. 9. 
Schmidt Weimar 1857 (236. Band des N. Schaupl.). — Technifches Wör- 
terbuch von Karmarſch und Heeren, 2. Aufl., Bd. I, Prag 1854, ©. 816. 
— 6.9. Schmidt, Lehrbuch der Spinnereimechanif, Yeipzig 1857, ©. 1. — 
E. Hartig, Verſuche über den Kraftverbraub der Maſchinen in der Flachs— 
und Wergjpinnerei. Leipzig 1869, — Deutſche Ind.Ztg. 1866, ©. 142. 
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Es fann, nah allgemeiner Erfahrung in der Weberei, als eine ausgemachte That- 
jade angenommen werben, daß Leinen-Maſchinengarne nicht fo leicht, durch eine anf fie 
ausgeiibte Spannung, abreißen wie Handgarne, Es mag dieje Erjcheinung theilmeife 
ihren Grund haben in der regelmäßigeren Lage ber Faſern, welche durch die mechanifche 
Vorbereitung des Materiales erzielt, und womit eine gleihmäßigere Anfpannung aller 
Fafern hervorgebracht werben könnte; allein vorzüglich entfteht die größere Haltbarkeit 
der Mafchinengarne aus deren größerer Gleichförmigkeit, d. b. dem gänzlichen oder bei- 
nabe gänzlichen Mangel jo befonders dünner Stellen, wie im beften Handgarne unauf- 
börlih angetroffen werden. SHierüber haben forgfältig angeftellte Zerreißungsverfuche 
Folgendes gelehrt. . — 


Zerreißendes Gewicht für den | 
| Gewicht von ‚Dem ent: einfachen Faden, Gramm Berbältniß bes | 
Rr.| 1000 Meter | Ipredende | 7777 ffleinften — 

Garn, engliſche Durch⸗den Gewichtes 


Nr. Kleinftes | Größtes ——— zu dem größten | 


























Handgarne 


Gramm | | 
| Mafhinengarne | 
——— a ER — —— a 
‚| | 
| 1) 61,7 | 27 658 | 834, | 752 | 1 : 1,34 | 
2ı dB | 39, 372 | 701 552 1:18 | 
3) 06 | dl 300 | 486 42 | 1:18 | 
4 33 19 25 | 442 365 1:15 | 
5 304 | 541, 318 | 464 365 | 1:14 | 
6, 302 15 3 | 412 343 1:157 | 
rl 640 26 | 54 844 727 | 1: 1,44 | 
8 8 008 347 | 686 3 | 1:18 | 
| | | Mittel 16 | 
| N t 
u — — — —— — — —— — 
| | 


{ 
| 





| g — Zu 
V 56,3 ee | 6 | 1:247 | 
ı0| 597 31 | 33 | 752 504 | 1:32,19 
ul ar 35 | 233 | 885 50 | 1:353 
2! 416 0 0: 318 | 66l 14 | 12208 | 
3| 368 5 | 26 58 420 1:97 | 
4 97 36 230 | 438 328 1 : 1,90 
ul 98 | 37 | 805 | 599 1:28 
is 334 | al | 1:2%30 
| | Mittel 2,41 





Die Proben 1 bis 6 waren engliſche Majchinen-Kettengarne (von Leebs), aus Rigaer 
Flachs erfter Qualität; 9 bis 14 bannoverjches Handgeipinnft, Kettengarne befter Sorte; 
7 und 8 belgische Mafchinengarne; 15 und 16 bannoverfches Handgefpinnft, von einer 
= geihidten Spinnerin aus belgiſchem Flachſe (demjelben, woraus 7 und 8 beftanden) 
derfertigt. 

Die letzte Spalte der Tabelle giebt zu erfennen, daß die in je 8 Zerreißungsver- 
ſuchen beobachtete größte Weftigkeit bei Mafchinengarn das 1'/, bis nahe 2fache durch⸗ 
Ihnittfih das 1'/,fadhe; bei Handgarn hingegen das nahe 2fache bis 3'/,fache, durch— 
Ihnittlich das 2?/,fahe von ber geringften eftigfeit des nämlichen Garnes, betrug: 
biernach kann man jagen, daß die Handgefpinnfte in dem Verhältniſſe 156 : 241, d. b. 
reihlih um die Hälfte beträchtlichere Ungleichbeiten bes Fadens burchfchnittlih an den 
Tag gelegt haben, als die Majchinengejpinnfte, Ä 
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Um eine Bergleihung der durchſchnittlichen Feitigkeiten ſämmtlicher Garnproben 
vornebmen zu können, muß man biejelben auf eine gleiche Fadendide umrechnen, nad 
dem Grundſatze, daß, bei Fäden von nicht ſehr verfchiedener Dide und übrigens gleicher 
Art, die Feftigkeit im Berbältniffe des Gewichtes einer gleihen Länge wädhft und ab- 
nimmt. Reduzirt man die Zahlen ber vorletten Spalte auf ein Gewicht von 408 für 
1000 9, fo erhält man folgende neue vergleichbare Reſultate: 

Ein Flahsgarnfaden, wovon 1000 m 40 # wiegen (engl. Nr. 41'/,), 

zerreißt durch folgendes Gewicht in Grammen 
Maſchinengeſpinnſt Handgeſpinnſt; 
8 


5 
5 
- 





nah 1. 487 - nab 9.... 345 Gramm 

ne En DAB — . 102220 SR * 

„3.... DD — —68 z 

—R ——— „12....4 3 

5.... 480 A 3.... 457 

u We MM 14.... 42 — 

a J6 u 66 

B85... 511  106:..% 0.4 64 — 
Haupt⸗Durchſchnitt 473 442 Gramm 


Da in dieſen letzten Zahlen (weil fie aus Durchſchnittswerthen der Feſtigkeit abge- 
leitet ſind) der Einfluß ungleich dicker Stellen relativ als weggeſchafft angeſehen werden 
lann, jo geſtatten dieſelben einen Schluß auf den Einfluß der Spinnmethode an ſich. 
Diefer Schluß würde ftreng genommen dahin lauten müffen, daß Handgefpinnft 
durbichnittlih in dem Berbältniffe 473:442, d. b. um 6'/, Prozent weniger balt« 
bar fei, als Mafchinengefpinnft. Berüdfichtigt man aber die unvermeidliche Verſchieden- 
beit des Robmateriales (Flachjes), jo wird man ſich zu bem Satze berechtigt erachten, 
daß im Wefentlichen die Handipinnerei und die Mafchinenfpinnerei einen gleich feften 
Faden erzeugen, nur bie erftere den Mangel mit ſich führt, zu viel diinne Stellen im 
Geſpinnſte zu bilden, deren Feftigleit weit geringer ift, al® die dem Garnfaden über- 
haupt angebörige durchſchnittliche Feftigkeit. 

Man kann nah BVorftehendem entnehmen, daß ein einzelner guter Flachsgarnfaden 
von Nr. 38 durchſchnittlich von einem Gewichte — 500 s zerrifien wird. Setzt man 
das zerreißende Gewicht für einen gröbern ober feineren Faden bdiefer Art = G «® bie 
engliſche Feinheitsnummer — N, fo bat a. — Grundlage einer Schätzung 


= 





N 
Für die beiten Mafchinengarne darf man 
21000 
G = N 


annehmen und hiermit ift die auf S. 1064 mitgetbeilte Erfahrung über die Feſtigkeit 
bejter baummollener Kettengarne vergleihbar. Da aber die Feinengarn-Nummern für 
gleichen — 2,8mal höher find, als die Nummern ber Baumwollgeſpinnſte, 
jo hätte man 3. B. dem Baumwollgarne Nr. 40 ein Flahsgarn Nr. 112 gegenüber 


zu ftellen. Für erfteres berechnet fich bie Feftigkeit zu u — = 2008, für legteres zu 
m — 187,58. Dürfte man die beiberfeitig zu Grunde liegenden Erfahrungen 
als entſcheidend betrachten, jo würbe zu folgern fein, daß die beften Baummwollgarne 
an Feftigfeit von den beften Flachsgarnen nicht übertroffen, ja faum erreiht werben, 
was der gewöhnlichen Annahme und mancher alltäglichen Erfcheinung widerſpricht. Es 
muß jedoch bemerkt werben: a) daß bei der jehr bedeutenden Ungleichheit des Leinenge— 
ipinnftfadens die mit leßterem angeftellten Zerreißungsverfuche faft immer nur die 
Teftigkeit Schwacher Stellen und nicht die durchſchnittliche Feftigkeit einer größern Faden— 
länge, mithin nothmwendig zu geringe Refultate ergeben, wogegen bei Baummwollfäbden, 
welche weit gleichförmiger find, biefer Fehler ziemlich verfhwindet; b) daß im Baum- 
wollgarnfaden vermöge ber Dehnbarkeit feines Materiales die vom Spinnen ber etwas 
ungleih angejpannten Faſern unter der Einwirkung einer aufs Zerreißen ſtrebenden 
Kraft bald fi jo ftreden, daß fie alle zufammen tragen belfen, wogegen in dem Leinen— 
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* dies mit den weniger dehnbaren Flachsfaſern wahrſcheinlich nicht der Fall iſt; 

e) daß bei der Mehrheit der fabrizirten und verwebten Baumwollgeſpiunſte die Drehung 
ni Hart genug ift, um das Abreißen des Fadens durch Herauszieben ber Fäſerchen 
(ebne Zerreißung dieſer letzteren) zu verhindern, in welchem Falle dann das Garn 
ſicher einen geringern Grab von Feſtigkeit äußert, als aus der Angabe auf Seite 1064 
folgen würde. 

Daß bie oben für Flachsgarn abgeleitete Formel zur Berechnung ber Feſtigleit oder 
Ira faft noch nicht das Maximum ergiebt, vielmehr umter Umftänden der gejponnene 
dla eine bedeutend größere Feſtigkeit offenbart, mag durch folgende Beiſpiele von ge— 
wituten Fäden bezeugt werden: 


| | Zerreißendes Gemidt. 
Gewicht | Dem ent- i Hiernach fich 














\ 
| A rt von Mittel ergebende 
1003 ſprechende gleinſtes, Größtes, | aus 6 — * 
des Fadens. | englische Verſuchen, | Sig eit 
Gramm Mr. Gramm | Gramm | Gramm Grammen 
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jmeifädig . 452 36 | 79% 9828 so 6 — = 
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“ ii, 466 35 s190 10996 0 6 — 3 - 
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3 6 
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| \ 

Die auffallend große Feitigteit des (mit ungewöhnlicher Sorgfalt aus bem ſchön— 

fen Materiale verfertigten) Bindfadens ift obne Zweifel darin gegründet, daß das 
gröbere Garn gleichförmiger geiponnen werden fonnte und durch die Bereinigung zweier 
er dreier Fäden die etwa vorhandenen Umgleichbeiten fi fompenfirten. Der Näb- 
—— Er er ausgezeichnet Schöner Faden, aber zufolge feiner jebr ſcharfen Zwirnung 


2 A durchſchnittlicher Ausdruck der Feſtigkeit, abgeleitet ans den ſechs Sorten Bind— 
0900 
ſaden, lann man G = nn aufftellen, woraus die Tragkraft der Flachefaſer um 
reihlih 50 Prozent größer als jene ber Baumwollfaſer folgt. 


a) Spinnen des Flachſes auf Maſchinen. 


Die Ummandlung des gehechelten Flachſes in Garn zerfällt bei der Mafcinen: 
Spinnerei in vier auf einander folgende Arbeiten: 
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1) Das Anlegen oder die Bildung eines Bandes (ruban, sliver) von parallel 
liegenden und gerade ausgeftredten Fafern, welches die Grundlage des künftigen 
Fadens darftellt; 

2) das Dupliren und Durchziehen oder Streden (dtirage, draming) 
folder Bänder, um fie zu verfeinern und die Fafern darin auf das Gleichmäßigite 
zu vertbeilen und noch mehr parallel zu legen; 

3) Das Vorfpinnen (filage en gros, roving), wobei das geitredte Band nod 
mehr verfeinert (dünner ausgezogen), und dann fogleih ſchwach zufammengebrebt 
wird; ſodaß es nun einen groben und Ioderen Vorgeſpinnſt-Faden bildet; 

4) das Feinfpinnen (filage en fin, spinning), d. h. die Verwandlung des 
Vorgefpinnftes in Garn, durch erneuertes Ausziehen und gehörig jtartes Drehen. 

Es ergiebt ſich biernah, daß der Gang im Weſentlichen derfelbe ift, wie bei 
der Baummollipinnerei; denn in der That find die vorbenannten vier Operafionen 
dem Zmede nad übereinftimmend mit den auf ©. 1030 unter 2 bis 5 ange: 
führten, mit dem einzigen Unterfchiede, daß beim ſſchon gehechelten) Flachie feine 
dem Kraken der Baummolle analoge Arbeit nötbig iſt, und deshalb die erſte Ope 
ration ausſchließlich in der Bildung langer Bänder befteht. 


1) Die Verwandlung des Flachfes in Bänder (Anlegen, erſtes Durch— 
ziehen, premier etirage, first drawing). 


Die Anordnung des Flachſes zu einem regelmäßigen und möglichſt gleihförmi- 
gen Bande bietet, wegen der großen Länge der Fafern, viel mehr Schwierigteiten 
dar, als die Bildung eines ähnlichen Bandes aus Baummolle. Man wendet hierzu 
allgemein das Mittel an, daß man den dur ein Walzenpaar zugeführten lass 
von einer Reihe ſich fortbewegender Hecheln ergreifen läßt, aus welchen er dann 
wieder dur Walzen herausgezogen wird. Diefer bewegliche Hechel:Apparat (Hebel: 
feld, peigne, gill, porcupine) dient nicht nur zur Unterftügung und Zufammenbaltung 
der Fajern in dem nothwendig ziemlich großen Abftande zwiſchen den MWalzenpaaren, 
jondern befördert und bewahrt aud deren parallele Lage, und bewirkt zum Theile 
jelbit noch eine Verfeinerung durd Spaltung mander Fafern, und eine Abjonde 
rung zu kurzer Fäſerchen fowie Heiner Unreinigleiten (mit einem Worte: ein fort 
gejegtes Aushecheln). Alle gebräuchlichen Maſchinen zum Ausziehen oder Streden 
des Flachſes (Flachsbandmaſchine, Bandmaſchine, Zieh: oder Stred: 
maſchine, Durchzug, Strede, machine & ötirer, mötier & £tirer, etirage, 
drawing frame, drawing machine) gründen ſich auf dieſes Prinzip, obſchon fie übrigen: 
in ihrer Einrichtung einigermaßen verſchieden find. 

Die bier erwähnten, auch bei den nachfolgenden Operationen (einfchließlich des Bar- 
fpinnens) zur Anwendung kommenden Hecheln oder Kämme find defto feiner, je weiter 
bie Bearbeitung des Flachſes fortichreitet. Die zuerft angewenbeten gröbften haben 
Zähne von 45 Im Pänge, deren 6 auf dem Raume von 25 MM neben einander fteben, 
bei den feinften find die Zähne etwa 18 MM fang und fo dünn, daß 40, 50, fogar W) 
auf 25 Um angebracht werden. — Ein Vorſchlag) zielt dahin ab, die Kämme dadurch 
entbehrlih zu maden, daß man an Stelle verjelben mehrere glatte Walzen anbrıng 
und um biefelben in einer Art Zidzad das Flachsband leitet; ın dieſem Falle fell ein 


gleihmäßigere® Auszieben erreicht werden, aber bie reinigende und verfeinernde Wirkuns 
der Kämme fällt weg. 


') Bolyt, Journ, Bd. 132, ©. 177. 
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Tie erfte, zur Bildung der Bänder dienende — im Bejondern Anlegema: 
Ihine, Anlege, Auflegemaſchine, dtaleur, dtaleuse, table & ötaler, spreader!) 
genannte — Majchine ift der Hauptſache nach folgendermaßen eingerichtet. Der 
Jachs in geöffneten und gerade auögejtredten Riften — den man, zur Herftellung 
eines möglichft überall gleich diden Bandes, in gleichen Portionen abwägt — wird 
auf ein über zwei horizontale Walzen gefpanntes endlojes Zuführtuch jo gelegt, daß 
er eine Breite von 80 bis 120 mM einnimmt, die dünnen Enden der Niften gehörig 
über einander greifen und eine dünnen Stellen bleiben. Das Fortrüden diejes 
Zuhes ſdurch Umdrehung jeiner Walzen) führt ihn einem glatten gußeiſernen Walzen: 
mare (Hinterwalzen, Einziehwalzen, eylindres fournisseurs, back rollers, 
Jeeding rollers) zu, welche ihn ergreifen, und weiter befördern. Die untere Walze, 
von 75 bis HMM Durchmeſſer, empfängt drebende Bewegung direlt von dem trei— 
enden Räderwerfe; die obere, 120 mm pic, Tiegt mittelit Gewichtprud feft auf jener, 
und geht einzig vermöge der Reibung mit um, Beim Austritte aus diefem Walzen: 
peare wird der Flachs von einer endlofen Kette feiner Hecheln aufgenommen, welche 
ihn in ihrer Bewegung fortziehen, und zwar ein wenig fchneller, als er ihnen aus 
den Einführungswalzen zutommt, jodaß eine ſehr geringe Verlängerung (Stredung) 
der Flachsmaſſe, bei deren Uebergang von den Walzen auf die Hecheln, ftattfindet. 
Tie Heceltette befteht aus einer Anzahl (4. B. 40 bis 50) horizontaler paralleler 
Netallftäbhen (Hehelftäbe, Heche lhalter, Faller, Gilljtöde, barrettes & 
pignes, heckle bars) von 12 bis 18 MM Breite (deren Richtung jene des Flachſes 
redtwinllig durchkreuzt) und zirtulirt gleich einem über zwei Walzen oder Rollen 
«legten endlofen Bande. Jedes Stäbchen ift auf 100 big 150 mm Länge mit zwei 
Reiben ſcharf zugefpißter jtählerner Hechelzähne von der Geftalt und Größe vider 
Nähnadeln beſetzt. Die ganze, in ſich felbt zurückkehrende, Reihe diefer ſchmalen 
deheln ift zu beiden Seiten auf zwei Gelenkfetten befeitigt, die, indem fie über zwei 
Salben gefpannt find, dur die Umdrehung diefer legteren jene ſchon erwähnte zir: 
Inlitende Bewegung bervorbringen. Nach einer andern, gegenwärtig allgemein vor: 
iogenen Finrichtung (Schraubenjtrede) find die Stäbchen ohne Zuſammenhang 
inter einander und werden durch zwei Paare paralleler Schraubenjpindeln, zwifchen 
ren Gemwindgängen ihre Enden liegen, in gehöriger Reihenfolge fortbewegt. Die 
weilig oben befindlibe Hälfte der Hechellette — für fih einen Raum von etwa 
mm Länge einnehmend — jchreitet in horizontaler oder anfteigender Richtung, 
on den Einführungswalzen ſich entfernend, fort und zieht alfo den Flachs mit fi. 
ie überläßt ibn bierauf an zwei Walzen (Stredwalzen, Ausziehmwalzen, 
dordermwal zen, cylindres dtireurs, front rollers, delivering rollers), welhe — da 
eren Umfang fich mit viel arößerer Gefchwindigfeit bewegt, als die Heceltette, aus 
/sterer den Flachs bervorziehen und ihn bedeutend ftreden. Die untere Stredwalze 
t von Gußeifen, 90 big 110 mm pid; die obere (mit Drudgewicht fehr ſtark belaftete) 
en Erlenholz auf eiferner Achſe und 200 mm im Durchmefier. Verfolgt man den 
auf der einzelnen Hecelftäbe, jo findet man, daß jeder derjelben in der Nähe ver 
inführungswalzen emporfteigt und mit feinen Zähnen den Flachs faßt, nachher aber, 
' unmittelbarer Nachbarſchaft der Stredwalzen, den Flachs wieder losläßt und die 
ntere Hälfte feines Weges in entgegengejekter Richtung unthätig zurüdlegt, bis er- 
A den Ginführungswalzen abermals nad oben fommt und in den Flachs eingreift. 
a die Hechelfette, wie jchon gejagt, an ihrem Aufſteigungs- und Niederjteigungs: 
unfte über Walzen liegt, jo würden die Zähne bogenförmig ftreihend in den 
lab& eintreten und ebenfo denfelben wieder verlafjen, dabei unvermeidlich ihn 


') Berliner Berbandfungen, XXVI. (1848), ©. 56, 188. — Armengaud, II. 
%5; XII. 184. — Polyt. Journ., Bd. 85, ©. 327; Bd. 161, S. A. — 
Polyt. Centr. 1859, ©, 366; 1861, ©. 783. — Atlas I, Taf. 44, 
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zaufen oder verſchieben; wenn nicht eine Vorrichtung vorhanden wäre, durd meld 
bewirkt wird, daß die Hechelzähne ftehend (in der Richtung ihrer Achſe mit den 
Spiken auffteigend) in den Flachs eindringen, und fi mit gerader ziehender Be 
megung (wieder in der Richtung ihrer Achje) aus demjelben los machen. Bei der 
ihon erwähnten Schraubenitrede wird dies auf einfachere Weiſe erreicht; zugleich it 
bier die Anordnung getroffen, daß die in der untern Reihe unthätig zurüdtebrenden 
Hechelſtäbe jchneller gehen als die oberen arbeitenden, ſonach jene untere Reihe we: 
niger Stäbe enthält ala die obere, wodurd die nöthige Gefammtzahl der Stäbe ſich 
vermindert. — Nah den Stredwalzen folgen noch zwei Paar gußeiferne Walzen, 
welche den Flachs in geringerem Grade ferner ftreden, und deren letztes (vie Ab: 
lieferungswalzen, Abzugmwalzen, röunisseurs, debiteurs, front boss) den 
jelben in Geftalt eines etwa 50 mm breiten Bandes in eine untergefeste Blechlanne 
fallen läßt. Die Oberwalzen diefer beiden Paare ruhen unbelaftet auf ihren Unter: 
walzen, damit ein geringes Gleiten der Flachsfaſern ftattfinden kann. Da nämlid 
die Entfernung zwiſchen dem einen und dem andern Walzenpaare geringer iſt, alö 
die Länge des Flachsfaſern, fo würden diefe — von beiden Paaren gleichzeitig ihar! 
gefaßt — abreißen müfjen, was durch den eben gedachten Umftand vermieden mitt. 
Das zwifhen den Stredwalzen und den Abzugwalzen wie erwähnt eingejhaltet: 
Walzenpaar, als hauptfählih nur zur Leitung und Stügung des Flachſes beftimmt, 
fehlt fehr oft. Man pflegt mit der Anlegemafhine ein Zählwerk zu verbinden, durd 
welches eine Glode ertönt, fobald eine fetgejeßte Länge Band (Klingellänge, 
length of beil), 3. B. 500 oder 1000 m, abgeliefert ift, damit das Material in lauter 
jolden gleihen und befannten Portionen zur weitern Bearbeitung übergeht. 

‚An einer englifhen Anlege wurden folgende Daten erhoben: Zahl der vorhandenen 
Anlegetücher 4, Breite eines jeden 168 WM; Breite der einzelnen Nabelfelder 195 "7; 
jeder Gillftod enthält auf dieſer Breite 2.36 — 72 Nadeln; Zahl der Gilles 52, we 
von immer 36 in Arbeit; Zahl der Gillichläge pro Minute 58; Einlaßbreite MW", 
daher gefammte Arbeitsbreite 4.90 — 360 mu, Abſtand der beiden Stredmalzenpaart 
820 mm, GSefammtbelaftung der Borberzulinder 700 8, Gewicht jeder ber beiden Ab 
zugsoberwalgen 27 «€; Durchmefjer der Hinterzylinber 75 DR, der Vorderzylinder 144 ""; 
minutlihe Umdrehungszahl ber Hinterzylinder 6,42, der Borberzylinder 61,4, bat 
Berzug 14,5fach; je zwei der aus den Borberzplindern bervorgebenden Bänder werden 
mittels einer Bandplatte (doubling plate) zu einem Band vereinigt, welches durch auf- 
eiferne Abzugswalzen (Durchmeffer 102 mm, Umbrehungszahl pro Minute 81,9) nad 
einem Topf geführt wird; Klingellänge 458m, Gewicht derjelben 110*6; Arbeitsver- 
brauh der Mafchine im Leergang 0,49, im Arbeitsgang 0,55 Pferdeſtärken; Raum 
barf 3,08.14 = 4,31 DM. 


2) Das Dupliren und Streden. 


Es iſt hierunter ein fortgefegtes Ausziehen des von der vorigen Operation ber 
rührenden Flachsbandes zu verftehen, wobei man zwei: bis fünffach, aud wohl 1% 
oder 12fadh duplirt (d. b. 2 bis 12 jener Bänder zufammenlegt, fodaß fie fich beim 
Durhgange durch die Mafchine zu einem einzigen Bande vereinigen). Zwed un 
Nusen diefer Behandlung geht aus dem hervor, was fiber das Dupliren und Streden 
der Bänder in der Baummollipinnerei (S. 1048) gejagt ift; fie wird übrigens zwen 
mal nad einander, auf getrennten (jedoch übereinftimmend gebauten) Maſchines 
vorgenommen. Das eritemal (zweites Durchziehen, deuxicme &tirage, second dra- 
wing) vereinigt man eine Anzahl der von der Anlegemafchine bereiteten Bänder 
und fammelt das daraus entjtehende neue Band in einer Blechtanne auf; beim 
zweitenmale (drittes Ausziehen, troisiöme ötirage, third drawing) verfährt maı 
ebenjo mit den beim zweiten Ausziehen erhaltenen Bändern, 
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Die Maſchinen, auf welchen das zweite und dritte Ausziehen verrichtet wird'), 
unterfheiden fich von der oben bejchriebenen Maſchine zum erften Ausziehen haupt: 
jäblih durch folgende Umjtände: 1) Sie haben fein Zuführtud, indem die mit Band 
gefüllten Blechlannen ihnen vorgejeßt werden ‚„aljo das Auflegen des Flachſes mit 
ver Hand mwegfällt. 2) Einführungswalzen find nicht zwei, jondern drei vorhanden, 
von welchen zwei unten liegen und die dritte mitten über dem Zwiſchenraume dieſer 
beiden angebradt ift. Das Band gebt zuerjt unter die erite untere Walze hinein, 
dann zwifchen diefer und der obern Walze herauf, umfaßt die leßtere auf der obern 
Hälfte ihres Umkreiſes, läuft zwiſchen derjelben und der zweiten untern wieder hinab, 
feßt endlich feinen Weg unter der zulegt genannten Walze fort, um fogleih auf die 
Heheln zu gelangen. 3) Die Hecheln find feiner und gewöhnlich auch dadurch ver: 
ſchieden, daß auf jedem Stabe drei (jtatt zwei) Reihen Zähne ftehen, welche 60 bis 
mm yon der Länge des Stabes einnehmen. Bei manden diefer Maſchinen find 
die Hecheln auf dem Umkreiſe eines fich drehenden horizontalen Zylinders angebradıt, 
über welchen das Flachsband hingeht (Igelſtrecke); doc werden die jchon erwähnte 
Kettenverbindung und Schraubenführung für Flachs vorzugsweiſe, und die Hechel: 
walzen faft nur in der MWergfpinnerei angewendet. 

Der zweite und britte Durchzug find gewöhnlich zu 3 Köpfen a 4, 6 ober 8 Bän- 
der eingerichtet, d. b. fie enthalten das ganze Spftem von Walzen 12» bis Afach neben 
einander liegend, um mehrere Bänder zugleich zu produziren. Oft leitet man bie Bän- 
der aller Köpfe mittelft einer fogenannten Bandplatte zufammen burd die Ablieferungs- 
walzen, macht aljo ſchließlich daraus ein einziges Band. Die Speifung geſchieht ent— 
weder mit getrennten (einzeln im Kannen vorgejegten) Bändern, bie nur erft unter ben 
Einführungswalzen zujammenfommen und fich vereinigen; oder mit einem, durch vor- 
länfige Bereinigung mehrerer einfachen Bänder ſchon gebildeten breiten Bande. Im letz⸗ 
tern Falle wird eine Duplir-Maſchine angewendet, um in einer befondern Zwiſchen- 
operation das breite Band zu erzeugen. 

An einem (erften) Durchzug, welcher aus 3 Köpfen (jeder mit 4 Bandeinführungen 
und 2 2 Abzugewalgen) beftand, wurde Folgendes beobachtet: Arbeitsbreite 3.4.70 = 

mm, Abſtand ber Hinter- und Vorberzylinder 686 UM, Zahl der Gille 53, wovon 
40 in ber obern Reibe; jeder Gillftod enthält 2. 40 = 80 Nadeln von XYmMm Länge 
und der engl. Feinheits-Nummer 17; Zahl der Gillfchläge pro Minute 100; Durch— 
meſſer der Hinterzylinder 63,5 IM, der VBorberzylinder 76,2 UM, minutliche Umbrehungs- 
sabl der erfiern 7,03, der leßtern 82,03, daher Berzug 14fach; letzterer ift zwiſchen 12 
mb 18 verftellbar ; jtünbliche Leiſtung (bei 20 °/, normalen Stillftänden) 30,9% — 943 U 
Bandlänge; Arbeitsverbrauh im Leergang 0,93 Pferdeſtärken, im Arbeitsgang 1,15 
Pierdeftärten. 

Zur Berehnung des Arbeitsverbrauchs der Anlegen und Durchzüge kann man fid) 
der allgemeinen Formel 
fplLn 


4500 

bedienen, worin 

f den Coeffictenten ber normalen Stillfände (f = 0,80 bis 0,95), 

p ben auf den Umfang ber Borberzylinder bejogenen Wiberftand der Maſchine in 
Kilogrammen 

L bie pro Minute von einem Abzugswalzenpaar ausgegebene Banblänge in Meter 
(die im jebem gegebenen Falle durch den Berfuch zu beftimmen ift) 

n bie Anzahl ber neben einander eingeführten Bänder oder bie Zahl der Nabel- 
feiber bezeichnet. 


N = Bferbeftärfen 


9) Berliner Verhandlungen, XXVII. (1848), ©. 59, 201. — Hütte 1859, Taf. 
21 a biß ce. — Brevets, LXVII. 171. — Brevets 1844, T. 25, p- 135; T. 
31. PR 373. — Polyt. Journ., Bb. 114, ©. 185; Bb. 156, ©. 418; Bd. 161, 
©. — Polyt. Eentr. VII, (1846), ©. 542; Jahrg. 1850, ©. 473, 474; 

1860, 8. 1164; 1861, S. 1051; 1863, ©. 777. — Atlas J, Taf. 45. 


1170 Flacheſpinnerei (Maſchinenſpinnerei). 


Nach des Herausgebers Verſuchen iſt — 


für die Anlege p = 30 
„ ben erften Durchzug p=]15 
"on Jiweiten „ n p= 10 


3) Das Borfpinnen. 


Die Abfiht beim Vorfpinnen ift, die vom dritten Ausziehen entjtandenen Bänder 
durch abermaliges Streden beträchtlich zu verbünnen und ihnen dann durch gelinde 
Drehung den nöthigen Zufammenhang ver Fafern zu verleihen, welcher im unge 
drehten Zujtande — bei der nunmehrigen geringen Dide und Breite des Bande: 
und megen der fchlidhten Beihaffenheit der Flachshaare — ſchwer zu bewahren jein 
würde. Dadurch entiteht aus dem Bande ein loderer Faden (VBorgejpinnit, 
roving), deſſen Dide von jener des gewöhnlichen Bindfadens bis zu der einer dünnen 
Federſpule wechfelt, und welcher höchſtens ungefähr 1'/, Drehung auf 25 mm Yänae 
befißt. 

Die Vorſpinnmaſchine (Spindelbant, banc & broches, Ayer frame)‘ 
weicht von den zum zweiten und dritten Ausziehen dienenden Stredmajchinen (S. 1169 
wefentlih nur durch die größere Feinheit ihrer Hecheln, durh den Mangel der ki 
jenen nach den Stredwalzen nod folgenden Walzen und dur die Zugabe von 
Spindeln ab, welde leßteren ſenkrecht jtehen und nad dem Prinzipe der Spindeln 
bei den Water :Spinnmafcinen (S. 1065) gebaut find, nämlich eine auf- und nieder: 
fteigende Spule und einen gabelförmigen Flügel haben. Die mit Band gefüllten Bleb- 
fannen werden vor die Mafchine hingeſetzt und man läßt aus denfelben die Bänder 
(entweder einfach oder duplirt, im letzteren Falle zwei bis vier gemeinschaftlich) zuerit 
über einen etwas anfteigenden Cinziehtijch gehen, von welchem fie nach den (glatten 
eifernen) Einführungswalzen gelangen. Dieje find drei an der Zahl und fo ana 
bracht, wie oben befchrieben wurde. Nachdem das Band die Einführungsmwalzen ver: 
lafjen bat, geht es über die Hechelwalze oder das Hechelfeld (deren Nadelbefak bier 
nur 27 bis 36 MM Breite hat) und hierauf zwiſchen zwei Stredwalzen durb, nad 
der vor und unter diejen jtehenden Spindel. Nach dem bereits VBorgefommenen 
bedarf es kaum der Erwähnung, dab die Peripherie: Gejchwindigfeit der Hechelmalie 
ein wenig größer als jene der Einführungswalzen, und die Peripherie: Gefhmindig 
keit der Stredwalzen viel größer als jene der Hechel iſt. Die untere Stredmwal;e 
it von Eifen und entweder glatt oder geriffelt; die obere (Drudwalze) größer alö 
eritere, von Erlenholz, ohne irgend einen Ueberzug. Die Spindeln erhalten ibre 
Umdrehung mitteljt einfachen Räderwerkes von der Antriebwelle aus. Das Zurüd: 
bleiben der Spule gegen die Spindel, welches zur Aufwidlung des Fadens nötbig 
ift, wird wie bei dem Fleyer für Baummolle dur Niementegel und Differenzialge: 
triebe hervorgebracht. 

An einer engliſchen Vorſpinnmaſchine für Langflachs ſammelte der Herausgeber 
bie folgenden Daten: Spindelzahl 60 (6 Köpfe & 10 Spindeln), Einlaufsbreit 
23 0m, daher gefammte Arbeitsbreite 6.10.23 = 1380 7, Spinbeltheilung 152 == 
lichte Spulenböbe 200 Um, Durchmeffer der leeren Spulen 38 mm, der vollen 108 == 
Abftand der VBorderwalzen von den Hinterwalzen 560 DM, Zahl der Gillftäbe 65, wo 
von 49 in Arbeit; Zabl der Gilljchläge pro Minute 111; Zahl der Nadeln pro Eill 
ftab 2.21 = 42, Nabelnummer 20, Nabellänge 21 WM; Durchmefler der Hinterzoln 
der 50,8 WM, der Borderzylinder 57,1] mm; minutliche Umbdrehungszahl ber Hinterzylin 
der 8,4, ber Borberzylinder 104, der Spindeln 541; Berzug 14fach (von 12 bis | 


') re Berbandlungen, XXVIL, — — Polyt. Journ. Br. 5 
©. 345. — Brevets 1844, VII. | 
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verftellbar); Nummer bes Borgarnes 5, Zahl der Drehungen pro 19 = 29; ftünbliche 
Lieferung 17,9%8 ; Arbeitsverbrauh im Leergang 2,13, im Arbeitsgang 2,28 Pierber 
Härten; Raumbebarf 6,5.2 = 13 I". 
Allgemein läßt fi der Arbeitsverbrauch ber Flachsfleyer nad ber jchon bei ben 
Durchzügen (S. 1169) angegebenen Formel 
N = er Bun Pferbeftärten. 
berechnen, worin ber auf ben Umfang ber Borberzylinder rebuzirte Widerſtand 
p= T81*s anzunehmen ift. Hiernach berechnet fich 3. B. der Arbeitsverbraub für 
einen Flachäfleyer von n = 60 Spindeln, defien Stredwalzen (Borderzulinder) pro 
Minute L = 15 9 Borgarn ausgeben, bei 20°, normalen Stillftänden (f — 0,80) zu 
0,80.7,81.15.60  ,. n 
N = — 50 — = 1,25 Pferdeſtärken. 

Die Röhrenmaſchine (S. 1059)') hat als Vorſpinnmaſchine für Flachs 
ebenfalls Anwendung gefunden. 

Eine eigentbümliche Methode des Vorſpinnens ift die ohne alle (ſelbſt nicht mit 
vorübergebender) Drehung. Auf ber hierzu dienlihen Mafchine ?) gebt das gehörig ver- 
feinerte Band aus den Stredwalzen durch einen Frog mit beißem Waffer, welches den 
Pilanzenleim der Flachsfaſern erweicht, dann jogleich über eine mittelft Dampf geheizte 
Trommel, wo es trodnet und zuſammenklebt, enblih auf eine zur Aufwidelung be- 
fımmte borizontale Spule. Bereinfahung der Maſchine ift das Hauptverdienft diefer 
Erfindung. Auf der Feinſpinn-Maſchine wird dieſes ungedrehte Vorgeſpinnſt durch 
beißes Waſſer wieder erweicht und dann mit Leichtigkeit zum Garnfaden ausgezogen. 


4) Das Feinſpinnen. 


Zum Flachsſpinnen werden überhaupt — da die Mulemaſchine bei einem Stoffe 
von ſo völlig ſchlichter, ungekräuſelter Beſchaffenheit und ſolcher Länge ſeiner Faſern 
unanwendbar iſt, — nur Watermaſchinen gebraucht, deren Einrichtung in den Grund— 
lagen mit jener der Watermaſchine für Baumwolle übereinſtimmt, aber im Einzel— 
nen allerdings erhebliche Eigenthümlichkeiten darbietet)y. Es find übrigens zwei dem 
Brinzipe nad verjchiedene Methoden, den Flachs auf der Feinſpinnmaſchine zu be: 
handeln, gebräudlid. 

Die erfte Methode bejteht darin, daß man die langen Faſern der Vorgeipinnites 
mittelft Stredwalzen auseinander zieht, ohne irgend eine andere Veränderung der: 
felben, ala jene ihrer gegenfeitigen Lage, jtattfinden zu laffen. In diefem Falle ent: 
hält der producirte Garnfaden das Flachshaar in feiner natürlihen Beſchaffenheit 
und Länge. Damit hierbei der auf ©. 833 unter 2) aufgeitellten Bedingung Genüge 
aeleiftet werde, muß die Entfernung zwiſchen zwei auf einander folgenden Paaren 
der Stredwalen — was die Engländer rateh oder reach nennen (S. 833) — 330 
bis 500 am (und bei fehr langem Flachſe jelbjt noch etwas mehr) betragen, wonach 
die-bierher gehörigen Maſchinen Zong-ratch spinning frame genannt werden. In 


2) Technolog. Encyflopäbie, VI. 226. — Kunft- und Gewerbeblatt 1841, ©. 131. 

2) Bolyt. Journ., Bd. 90, ©. 351. 

*) Bolyt. Journ, Bd. 90, ©. 421; Bd. 105, ©. 169; Bb. 107, ©. 408; Bd. 
109, ©. 39; ®b. 114, ©. 186; Bd. 118, ©. 419; Bd. 148, ©. 340.— 
Polyt. Eentr., III. (1844), ©. 337; 1847, ©. 930; 1848, ©. 160, 220; 
1850, S. 473, 475; 1857, ©. 706. — Brevets, LIX. 471; LXVL 135. — 
Brevets 1844, T. 4, p. 68; T. 9, p. 106; T. 21, p. 90; T. 41, p. 156. — 
Génie ind., T. 30, p. 87. — Jobard, Bulletin, V, 243. — SKunft- nnd Ge— 
werbeblatt 1842, ©. 46. 
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einem jo großen Zwijchenraume würde aber der Flachs ſich ſenken, in Unorbnung 
gerathen, aud; wohl den Zufammenhang verlieren, wenn man ihm nicht eine Unter: 
ftügung gäbe. Lebtere kann durd eine glatte Rinne von Weißblech erreicht werden, 
in welcher das geftredte Vorgeſpinnſt hingleitet, oder durch Heine Hülfsmwalzen, melde 
man (zu zwei oder drei Paaren) in dem Zwiſchenraume der Stredzylinder anbringt 
und die — mit keiner jelbitftändigen Bewegung verfehen — nur durd die Friltien 
des zwijchen ihnen durchgehenden Flachſes gelegentlih fih umdrehen, oder endlid 
dadurh, daß man die untere Stredwalze des hinteren Paares bedeutend did macht 
und den Flachs jo darüber leitet, wie es nöthig ift, damit ihm die halbe Peripherie 
jener Walze zur Unterlage dient. Uebrigens fann mit einer oder der andern dieſer 
Anordnungen der Flachs troden oder naf gefponnen werden. Im erftern Falle 
(filage au sec, dry spinning), alfo bei der Trodenfpinnmafjcdhine, dry frame‘) 
find die unteren Stredwalzen, wie an den Baummwoll: Spinnmafdinen, von Eijen 
und geriffelt; die oberen (Drudwalzen) von Eifen, glatt und mit Leder bekleidet, oder 
auch nur von Holz ohne Belleivung. Beim Naßſpinnen, filage au mouille, wet 
spinning (welches mehr in der Regel ift), muß das Eiſen des Roſtes wegen und das 
Leder der Fäulniß halber vermieden werden; man macht daher die Riffelmalzen von 
Mefling, die Drudwalzen von Buchsbaumholz oder Guttaperha. Die Benekung ge 
fchieht, indem man ununterbrohen Wafjer auf die Drudwalzen tröpfeln, oder die 
Riffelmalzen felbit mit der untern Hälfte ihres Umtreifes in einem Waſſerttoge 
gehen läßt, oder denjelben Feuchtigkeit durd eine filzbefleivete in Wafler gehende 
Hülfswalze mittheilt, oder endlid das Vorgefpinnft vor dem Eintritt in die Hinter 
walzen durch Waſſer leitet. 

Auf long-ratch-Mafchinen können nicht füglich Gejpinnfte feiner als Nr. 50 (der 
engliichen Bezeichnung) erzeugt werben, Alle troden gejponnenen Garne find nicht frei 
von auffallenden Ungleichheiten bes Fadens, dabei weich, ſchlaff anzufühlen, rauh und 
wollig von Anjehen ; die naß gejponnenen dagegen gleichförmiger, glatter, runder, dichter 
und bärter, 

Die zweite Methode des Feinſpinnens (filage au mouillé avec eau chaude, ho! 
wet spinning), welche gegenwärtig die am meijten verbreitete ift und auch ſchlichtweg 
Napipinnen genannt wird (mo dann zur Unterjheidung das zuvor ermähnte 
Spinnen mit kaltem Wafjer Halbnaßfpinnen heißt), beruht darauf, daß das Vor: 
geipinnjt durch heißes Wafler geleitet und dadurch erweicht wird, bevor es zwiſchen 
die Stredwalzen eintritt. Lebtere liegen nur etwa 100 mm meit (von Achſe zu Achſe 
aus einander: (daher: short-ratch spinning frame) und bemwirten demnad ein: 
Trennung des Flahshaares in feine Elementar: Fäferhen (S. 1154), indem jedes 
Haar, während es noch von den binteren Walzen (Cinziehwalzen, retaining 
rollers) gehalten wird, auch ſchon von den fchneller gehenden vorderen Walzen 
(Stredwalzen, drawing rollers) gefaßt und angezogen wird. Man kann, aus 
dem ©. 1154 angegebenen Grunde, diefen Vorgang nicht eigentlih ein Abreißen des 
Flachſes nennen; aber der Erfolg davon ift, daß in dem Geſpinnſte die kurzen Ele 
mentar-Faſern gegen einander verſchoben, alſo von einander getrennt worden 
find (daher in Frankreich diefe Spinnmethode filature à decomposition, die short- 
ratch:Majchine, hot-water frame, metier & eau chaude, metier à d&composition ge 
nannt wird). 

Einen etwas genauern Begriff von ber Einrichtung der Spinnmaſchine für dieſen 
Fall?) mag Folgendes geben: Die von der Vorſpinn-Maſchine (S. 1170) abgenommenen, 
mit Borgefpinnft angefüllten Spulen ftehen in einer Reihe auf dem bödften Theile dei 


1) Atlas I, Taf. 46. 
) Berliner Verhandlungen, XXXI. (1852), ©. 56. — Armengaud, XI. 425. — 
Atlas I, Taf. 40. 
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Geftelles die Maſchine entlang. Unter ihnen und ein wenig weiter vorn, befindet fich 
en Waflertrog von der Geftalt einer langen Rinne, in weldem das Waſſer durch hinein- 
geleiteten Dampf auf 75 bis 87° C. erbitt wird. Die VBorgeipinnftfäden geben, von 
den ſchon erwähnten Spulen aus, über einen horizontalen Yeitungsbraht, von dieſem 
jenfreht abwärts durch Löcher in dem Dedel des Waflertroges und im Waffer unter 
jwei runden Eifenftäben, Glasftäben oder hölzernen Walzen durch, von welden fie 
medergehalten und in borizontale Richtung abgelenkt werben. Sie treten bann vorn 
über den Rand bes Troges heraus und werben fogleidh von den Walzen aufgenommen. 
Solber find zwei Paar vorhanden. An dem bintern Baare (den Einziebwalzen, 
Einfübrungsmwalzen), durch welches die Fäden zuerft ihren Weg nehmen, find beibe 
Zplinder von Meffing; am vordern Paare (den Stredwalzen, Ablieferungs- 
walzen) — welches gewöhnlich eine 5» bis Smal größere, zuweilen noch anjehnlichere, 
Umfangsgeſchwindigleit hat — ift der untere Zylinder von Meffing; der obere von Buchs— 
baumbolz oder GOuttapercha. Alle vier Walzen baben 30 bis 37 mm Durchmeſſer und 
eine jede (die oberen ebenjo wie die unteren) enthält auf 25 mm ihres Umkreiſes 12 bis 
24 oder noch mehr Einferbungen (Riffeln). Mit diefen Kerben und ben dadurch ge- 
bildeten zabnartigen Rippen greifen bie zwei Zylinder eines jeden Paares wie Räder in 
einander, um ben Flachs dergeftalt feft zu faſſen, daß er nicht zwiſchen ihnen gleiten kann. 
Die Entfernung von dem Mittelpunfte der hinteren Walzen bis zum Mittelpunfte der 
vorderen beträgt höchſtens 110 MM (— der größten Länge der Efementarfafern des Flady- 
ee ©. 1154). Sowie ber geftredte Faden die vorderen Walzen verläßt, gebt er jent- 
reht abwärts und gelangt nach einem kurzen Wege auf bie Spindeln, welche bie be- 
fannte Einrichtung der Waterjpindeln (S. 1066) haben umb deren Spulen burd eine 
mittelft Gewicht angefpannte Schnur gehemmt (zurüdgebalten) werben, wie bei ben älteren 
Vorjpinn-Mafhinen. Die Spindeln maden bier zwifchen 2000 und 3000 Um: 
drebungen in 1 Minute. Gewöhnlich find die Spinn-Maſchinen doppelt (d. b. mit zwei 
Reiben Spindeln verjeben) und die Zahl der Spindeln an einer Mafchine beträgt 88, 
96, 120, 132, 144, 160 oder noch mehr. 

An einer englifhen Feinſpinnmaſchine für Langflachs beobachtete ber Heransgeber 
Folgendes: Spindelzahl 128; Spinbeltheilung 76,2 Um, Abftand zwifchen den Stred- 
walzen 102 mm, Spulenböhe 76 DW, Spulendurcdmefler 22 bis 51 WM, Durchmeffer der 
Hintercylinder 45, der Borberzylinder 76 WO, minutliche Umdrehungszahl der Hinter- 
wlinder 7, ber Borberzylinder 28,3, der Spindeln 2537, Berzug 6,9fach, Zahl ber 
Drebungen pro 12 — 358, Feinheits-Nummer bes fertigen Gefpinnftes = 25; ſtünd— 
liche Yeiftung (bei 15°, normalen Stillftänden) 3,05 *s, Arbeitsverbraudh im Yeergang 
1,96, im Arbeitsgang 2,74 Pferdeſtärken; Raumbebarf 5,40 . 1,84 994". 

Allgemein läßt fi der Arbeitsverbrauh einer Naß-Spinnmafhine nah den Ber- 
fuchen von Cornut) mittel® ber Formel 


— 0,12.n Bierb 
— 7 Bierbeftärten 
yN u. 
berechnen, worin n die Zahl der Spindeln und N die Feinheitenummer des Garnes 
bezeichnet. 

Für je feinere Garne die Maſchine beftimmt ift, defto näher legt man bie Stred- 
walzen an einander, befto Heiner find aud Spindeln und Spulen und befto mehr Spin- 
deln finden folglih auf gleicher Länge in der Reihe Platz. In England nennt man 
den Abftand zweier benadhbarter Spindeln (von Achſe zu Achſe) pitch, distance ober 
gauge, und beftimmt ihn nebft anderen Hauptbimenfionen nach den Feinbeits-Abftufungen 
der Gejpinnfte wie folgt: 


Zum Spinnen Durchmeffer ber Walzenabftand Spinbelabftand 
von Garnen Einziehwalzen Stredwalzen (ratch) (pitch) 
Nr. 16 bis 30. . „ ggmm _ HG ;gmm — mm _ 76mm 
" 30 ” 60 . 000. 38 ” Dar 63 ”» Zu 102 7) me 70 — 
60 80 a. 0.000. 38 ” = 51 ” er 89 " “x: 64 ” 
„ 9,10 ..:..2. — 4, — 2, — „7. 
Pr 100 ” 240 u. 0.0 + 32 [2 — 38 an 82 ” — 51 


9 E. Cornut, Essais dynamome£triques. Lille 1873, p. 52. 
Rarmarih Tehnologie II. 75 
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Dur bie Spinnerei mit heißem Waffer und short-ratch, ift man im Stande feinert, 
im Faden gleichförmigere und glattere Garne zu erzeugen, als auf jebe andere Weile; 
aber die große — von dem Zufammenkleben der Fäſerchen mittelft des erweichten Pflanzen: 
leims herrührende — Glätte folder Gefpinnfte ift infofern trüglich, als gerade im Gegen: 
teil die aus ihnen gewebten und gebleidhten Leinen durch das Tragen und Waſchen 
baummollartig rauh werben (ſich raubtragen), oft aud jchon im neuen Zuftande cin 
auffallend weiches, an Baummollzeug erinnerndes, Anfühlen zu erfennen geben. Auch 
befigen die mit long-ratch und namentlich troden gejponnenen Garne mehr Feſtigleit 
und Glaftizität, find deshalb vorzugsweiſe geeignet, auf Kraftftühlen verwebt zu werben. 

Alle naß (mit kaltem ober heißem Waffer) gejponnenen Garne müfjen — um dem 
Berberben vorzubeugen — fobald als möglid von den Spulen abgebafpelt und ge 
trodnet werben, zu welchem legtern Zwecke man ſich gewöhnlich des mit Lattenfachwerl 
verjebenen Raumes über dem Dampfkeffel bedient, am beften aber eine Garutroden» 
Maſchine gebraudt, nämlich eine Dampftrocken-Maſchine (S. 1112) mit vielen (bie 21) 
Zylindern, um welde die ausgebreiteten und wmittelft eingeichobener Querſtäbchen zu 
einer langen Kette an einander gebängten Garnfträhne im Zidzad geleitet werden. 

Näbere Angaben über Maße und Geſchwindigleiten bei short-ratch-Spinnmafdinen 
enthält folgende Tabelle: 





















I Benennung | Mafchine zu Sarnen von ber Feinheit 
l * — DE RTETE| 
Maſchinentheile x. | Nr. 25 (engl.) an Mr. 50 und | 
BIT RRIUENEN und darımter Nr. 30 bie 45 | darüber 
| 


Einziehwalzen, Durchmeſſer, | 


| 
| 
R 
I 
! 
| 
1 


| Millimeter . - - . . 42 | 38 a 
Stredwalzen, Durchmeſſer, 








2400 


— — — — — — — —— — — —— — — — — 


Millimeter..... 59 51 38 
Spindelumläufe in 1 Minute | 





) Betrieb für die ſtärkſte |. | 
\ Drehung: | | 
Einziehwalzen, Umgänge in | | ' Ä 
1 Minute . ...0./81 6897 5,76 bie 7,89 420 bie 5,25 
Borgeipinnft, verarbeitet im | | 
| 1 Minute, Meter . . „11,069 „ 1,280 | 0,687 „ 0,942 | 0,422 „ 0,58 | 
‚Stredwalzen, Umgänge in 1 | | | 
\ Dinute . . 34 28,8 | 24 


Geſponnene Fadenlange in 
1 Minute, Meter . 6,30 | 4,61 2,86 | 
iernach Größe der Stredung | 4,92 bis 5,9 4,89 bis 6,71 | 5Al bis 6,76 








rehungen auf 25 Millim. | 
Babenläne . . 2... 91, 13 171, 





b) Betrieb für die ſchwäch⸗ | 
fte Drehung: | 
Einziebwalzen, Umgänge in | | 
| 1 Minute. 0... [10,1 bie 12,1 17,07 bis 972 | 5,04 bis 630 | 
un verarbeitet in | 

1 Minute, Meter . . . |1,332 „ 1,596 | 0,844 „ 1,160 | 0,506 „ 0,633 ' 
Stredwalzen, Umgänge in 1 | | 


! 





| 








Deinute a der are 42,5 35,9 28,8 
Geiponnene Fabenlänge in 1 

Minute, Meter. . . . 7,87 5,68 3,44 
(Größe der Streedung . „| 493 bie 5,9 4,89 bie 6,73 | 5,43 bis 6,8 
'Drebungen auf 25 Millim, 

Fadenlänge . . . .. Tale 10'/, 14'/, 
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Nah vorftebenden Grundlagen wäre die tägliche Produltion einer Spinbel 
folgendermaßen zu berechnen: Bon 15 Stunden des Tages bleiben (nah Abzählung 
der Mablzeitspaujen) 13 Arbeitsftunden; hiervon gehen noh 2 Stunden buch bag Ab- 
nebmen (levee, das Austauschen der vollen Spulen gegen leere) und 1 Stunde wegen 
allerlei zufälliger Störungen verloren, ſodaß nur 1Oftündiges wirkliches Spinnen ange— 
nommen werben fann. Nun beträgt die Länge des erzeugten Fadens pr. Spindel 

von dem Feinheitögrabe 


Nr. 125 N. 5 N. 30 Mr. 45 Mr 50 Nr. 80 


in 1 Minute, Meter . . 1,87 6,30 5,68 4,61 3,44 2,86 
in 10 Stunden, Yarbe . 5163 4133 3726 3023 2256 1876 
oder: Gebinde zu 300 Yards 17'/, 13°, 12°, 10 70/. bi 


Vergleicht man mit dieſen Zahlen, welche als höchſte (gewöhnlich nicht erreichte) 
Leiſtungen zu betrachten find, die tägliche Produktion einer Water-Maſchine für Baum— 
wolle (5, 1065), ſelbſt auch nur nad dem niedrigften Sate der letteren; jo ergiebt ſich, 
daß an Baummwollgarn jede Spindel über 1'/,mal foviel liefert, als Flachsgarn: fo jehr 
begünſtigt die natürliche Beichaffenheit der Baumwolle ein fchnelles Auszieben bes Fabens, 
Dan bat nämlich von 

Baummwollgejpinnft Nr. 20 täglih 4'/, Schneller = 3780 Yarbs, 

er Nr. 50 (etwa Nr. 18 Baummolle gleich zu jegen) nur 2256 Yarbs; 
erner: 

Baummwollgefpinnft Nr. 30 täglih 4 Schneller = 3360 Yarbs, 

Flachsgeſpinnſt Nr. 80 (etwa Nr. 28'/, Baumwolle gleich zu feten) nur 1876 Yarbe. 

Meift wird zur Erzeugung feiner Garne (Nr. 50 bis 100 unb darüber) ber 
Flachs nicht im feiner natürlichen Fänge (ald langer Flachs, Langflachs, lin long, 
Iong flax, long line) verarbeitet, fondern auf einer Schneid-Maſchine (Abjhneid- 
Majhine, coupeuse, cutting machine, breaking machine, flax breaker) in zwei, 
drei oder vier Theile gefchnitten oder vielmehr zerriffen, ſodaß dadurch fürzere Fafern 
entftehen, welche fich leichter und feiner jpinnen laffen. Diejes (dem Stoßen bes Hanfes, 
S. 1157, analoge) Schneiden geſchieht vor dem Hecheln und gewährt ſchon in Anfehung 
diejer eben genannten Operation den Bortbeil, daß weniger Werg abfällt, weil bie 
Hechel ⸗Maſchinen den kurzen Faferftoff leichter ausfämmen, obne einen großen Theil Faſern 
zu zerreißen. Die Bildung der Bänder aus gefhnittenem Flachs (Kurzfladys, lin 
coupe, cut fax, cut line) und bie weitere Bearbeitung findet auf die ſchon befannte 
Weiſe, wie bei langem Flachſe, ftatt; das Feinjpinnen jederzeit mit heißem Waffer auf 
short-ratch-Majcdinen. — Die Schneid-Mafchine befteht aus vier, auf zwei parallelen 
Achſen paarmweije befeftigten, eifernen Scheiben von etiwa 300 mm Durchmeffer und 25 mm 
Dide. Um den Flache feft zu faflen, find diefelben nicht glattrandig, ſondern bie oberen 
rund berum mit zwei Stäbchen, die unteren mit zwei korrejpondirenden Hohlfeblen ver- 
ſehen. Zwiſchen biefen Einführungsjceiben, welche fih mit mäßiger Geſchwindigkeit 
umdrehen, befindet fi eine größere verftählte und gezadtrandige, ſehr ſchnell umlaufende 
Scheibe, deren Achfe zu den Achſen der oberen Scheibe parallel, etwas weiter hinten als 
diefe, liegt. Ein Knabe nimmt den gefjhwungenen Flachs in beide Hände, bält eine 
Rarfe Riſte deffelben ausgejpannt an zwei Punkten feſt und bietet bie zwifchen den ge- 
faßten Punkten liegende Stelle den Einführungsjcheiben bar. Letztere ziehen den Flachs 
binein und führen ihn gegen bie gezadte Scheibe, weldye ibn ſchnell entzwei reißt. Wenn 
der Flachs in zwei Theile gejchnitten ift, beißt er half-cut; hingegen fine-cut, wenn man 
drei ober vier Theile daraus gemacht bat. Im lettern Falle wird aus ben mittlern 
Theilen ber Faſern (coeur de lin), welche die beften find, mwertboollere® und feineres 
Garın gejponnen, als aus den weniger feften Spiten ober Kopfenden (tötes) und ben 
gröberen Fuß- ober Wurzelenden (pieds); eignet ſich z. B. die Mitte zu Garn Nr. 70, 
jo taugt der Kopf nur etwa zu Nr. 50 bis 60, der Fuß zu Nr. 45. — Zum Zerreißen 
des Hanfes und der Yute verwendet man neuerdings eine andere Maſchine, welche 
mei borizontale, ſchlank pyramidal geftaltete, im entgegengefettten Richtungen rotirende 
Stäbe entbält; der Arbeiter jchlingt die beiden Enden bes zu zerreißenden Sopfes einige: 
mal um dieſe Stäbe, deren Drehung unter Mitwirkung der entftehenden Umfangs 
reibung das Zerreißen des Zopfes herbeiführt. . 

Dur die gefammten Operationen ber Spinnerei erleidet der Flachs durchſchnittlich 
etwa 10 Prozent Abgang, d. h. man erhält aus 100*6 Hecelflahs 90 &s Garn, 

75” 
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Leinengeſpinnſte, welche zur Herſtellung von Nähzwirn und Stridgarn verarbeitet 
werben, unterliegen noch einem Bleichprozeß; dieſelben werben abwechſelnd mit Chlor- 
löfung, Lauge und verbünnter Säure behandelt, auch wohl einem bybroftatiichen Drude 
außgejetst, wozu geeignete Apparate in Gebrauch fommen'), 


b) Spinnen des Werged auf Mafchinen. 


Die mehanijhe Wergjpinnerei beruht im Wefentlihen darauf, daß das Werg 
nah Art der Baummolle (S. 1039) gefragt und in Bänder verwandelt, dann aber 
ferner auf ähnliche Weije wie der Flachs behandelt wird. Die mit Schäbe ſtark ver: 
unreinigten groben Wergiorten bedürfen zuerſt einer Reinigung mittelft Schüttelns 
oder Schlagens, wozu man verfciedene Wergreinigungsmajchinen bat’). 
Die Reihe der ferneren Operationen iſt folgende: 

1) Das Kratzen (cardage, carding). — Die Werg-Kratzmaſchinen (carde 
a &toupes)?)- haben große Aebnlichkeit mit den für Baummolle gebräuchlichen, unter: 
ſcheiden ſich aber von denfelben doch in einigen Umftänden, vorzüglich dadurch: 1) dat, 
jtatt der flachen Kragdedel über und unter der großen Trommel zwei, drei, vier bis 
neun Paar Eleine Kraß: Zylinder (Urbeitswalzen und Wendemwalzen) ange 
bradt find, welche in der Art wirken, wie bei Verarbeitung der Wolle — 5. Kapitel — 
von den gleihnamigen Walzen der Wollkratz-Maſchinen gejagt werden wird. 
2) Daß der Kraßenbejchlag jämmtliher Walzen (meifteng) nicht die ganze Oberfläde 
derjelben bededt, jondern durch ſchmale Zwiſchenräume in zwei bis vier ringförmig 
Streifen abgetheilt ift, wonach das Ganze der That nach wie eine Vereinigung von 
ebenjo vielen jhmalen Kratzmaſchinen erjcheint, indem jede Abtheilung eine getrennte 
Portion Werg bearbeitet und in ein Band ummandelt. 3) Daß der Beichlag viel 
ſtärker (gröber) ift, indem die (rund zugeipigten) Drahthätchen aus Eiſen- oder Stabl: 
draht von bedeutender Dide verfertigt und in jehr dides Leder oder in Holz einge 
ſtochen find. 

Ein Paar Beijpiele von Wergfragen-Beichlag find folgende: 

Drabtdide Einfache Spigen auf 
10 Ü Centim. Fläche. 


Br.10 33 

ei, —— 

IB re a (ee 0 
0. —— 6 


Die Vorrichtung zum Abnehmen des gefragten Werges ift nicht ſtets auf gleiche 
Weiſe konſtruirt. Die Ablöſung des wattenförmig in eine Fläche ausgebreiteten 
Materiales von der kleinen Trommel geſchieht nämlich entweder mittelſt eines auf: und 
niederjchwingenden Kammes, oder — ohne Kamm — durch zwei auf einander 
liegende glatte eiferne Walzen von etwa 50 big 75mm Durchmeſſer, welchen eine 
fontinuirlihe Drehung mitgetheilt wird (vergl. S. 1045). Nach dert Kamme oder 
den Abzugwalzen folgt eine trichterförmige bleherne Rinne, in welter die Watte 
(dad Vließ) beim Durchgange zur Bandgeftalt zufammengedrängt und aus wmelder 
das Band dur Stredwalzen hervorgezogen wird, um in untergejegte Blechtannen 


') Ztſchr. d. Ing. 1866, S. AMI. 


») Brevets, LXXI. 78. — Brevets 1844, T. 25, p. 188. — Geniv: ind., II 160. 


°) Berliner Verhandlungen, XXIX. (1850), &. 93, 226. — Armergaud, II. 65; 


xl. 211. — Bolyt. Journ. Bd. 114, ©. 186. — Polyt. Eentr. 1863, S. 1561. 
— Brevets 1844, XVII. 70. — Atlas I, Taf. 47. 
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binabzufallen. Der erwähnten Stredwalzen find entweder nur ein Baar (welches 
fih mit etwas größerer Umfangsgefhwindigteit bewegt als die Kleine Trommel); 
oder zwei Paare, von welden das zweite noch fchneller gebt, um eine fernere Deh— 
nung und Verfeinerung des Bandes zu bewirken. Sebr gewöhnlich bringt man zwei 
oder drei Kammmalzen an, welde die von der Trommel abzulöjende Wergmaſſe 
unter ſich theilen; ift dann auch noch die Breite der Majchine in zwei oder drei 
Abihnitte getbeilt, jo erzeugen fih überhaupt 4, 6 oder 9 Bänver, die jedoch zumeiit 
mittelft einer Bandplatte vor Paſſirung des gemeinfamen Streckwerkes zu einem 
Band vereinigt werben. 

Man wendet meift zwei Krakmafdhinen nad) leinander an, die in den Haupt: 
punkten der Konftruftion übereinjtimmen. Bei der Vorkratze (briseur, breaker, 
breaking card) wird das Werg aus freier Hand auf ein endlofes Zuführtuch vorge: 
legt. Der Feintrape (finisseur, finisher, finishing card, welche einen Bejchlag von 
etwas feineren Hälchen hat) werden die von der Vorkratze gelieferten Bänder derge: 
Halt übergeben, daß man zehn bis zwanzig derfelben für die ganze Breite der Ma: 
Ihine (gewöhnlich fünf für jede der oben erwähnten Abtbeilungen) zufammenlegt. 
Um die regelmäßige Nebeneinanderlegung und Vereinigung diefer Bänder vor ihrem 
Eintritte auf die Krage zu fichern, ift es zwedmäßig, diefelben in einer vorausgehen: 
den Operation mittelit einer Duplirmafhine (Bandvereinigungsma: 
Ihine, doubleur, doubleuse, Zapping machine, vergl. ©. 1042 zu einem Widel 
von der bejtimmten Breite zu verbinden. 

Arltere Borkragen find anf allen ihren Walzen ohne Unterbredung oder Abtheilung 
mit Hätchen-Befchlag verjeben, liefern demnach das gekratzte Werg als zufammenhängende 
Batte von ber vollen Breite der Maſchine ab: in dieſem Kalle wird daffelbe im Ganzen 
um eme Bließtrommel (Belztrommel, S. 1041) aufgerollt, nad einer beftimm- 
ten Anzahl Umdrehungen biefer Trommel durchgeriffen, abgenommen und ber Feinkrage 
vorgelegt. Letstere liefert jederzeit Bänder, weil dies die Geftalt ift, in welder bas 
Material der weitern Bearbeitung übergeben werden muß. 

Folgende nähere Angaben über Zahlenverhältniffe bei den Wergfragen mögen zur 
bellftändigen Erläuterung Plag finden. — Die Breite biefer Mafchinen, d. b. die Länge 
ſammtlicher Walzen pflegt 1,12 bis 1,20 m zu betragen; man macht fie aber zumeilen 
— 18 und fogar 24°, Die große Trommel hat 0,9—1,2—135—15" Durd- 
mefier und empfängt eine fo ſchnelle Drehung, daß ihre Umfangsgeſchwindigleit an der 
Vorlratze 600 bis 660”, bei der Feinkratze 480 bis 540 m für die Minute erreicht : 
man läßt nämlich die Trommel ber 


Vorkratze Feinlratze 
bei 0,9 ® Durchmeſſer 220 180 
a # 160 bis 170 130 bis 140 
" „ „ 150 120 


Umläufe in 1 Minute machen. Biel fehnellerer Betrieb (3. B. bei 1,35 U Durchmeffer 
200 Umläufe für die Vorfrage, 170 für die Feinkratze, wonach die Umfangsgeſchwin— 
digkeit im erfteru Falle 848 M, im letztern 721 M beträgt) ift micht vortheilhaft, weil fie 
eine zu beträchtliche Zerreißung von Wergfafern herbeiführt. Dem Zuführtuche ber Vor- 
frage ertbeilt man eine Geſchwindigkeit von 225 bis 250 UM pr. Minute; ebenfo groß 
ft bie Umfangsgefhwindigkeit zweier Meiner mit Kratzhälchen beſetzten Einführungs- 
walzen, welche das Werg von dem Tuche zwiſchen fidh bineinziehen und an bie große 
Trommel abgeben. An der Feinfrage haben die Einführungswalzen eine größere Um— 
ſangsgeſchwindigleit, nämlich 450 bis 570mm, Die Kammwalze oder Meine Trommel 
bewegt fih mit 8, bei der Feinkratze wohl IM Umfangsgeihwinbigfeit. Der Kamm 
macht etwa 400 bis 500 Schläge in der Minute und durchläuft bei jedem Hube ober 
Riedergange einen Weg — 40 MM, — Wird nun 3. B. auf der Vorkratze in je 300 mm 
Fänge des Zuführtudes (und vertheilt auf die ganze Breite der Mafchine) 2508 Werg 
vorgelegt und bewegt ſich diefes Tuch um 240 mu pr, Minute fort, fo treten — 
= 2008 im einer Minute ein. Bei SM Umfangsgefhwindigfeit der Meinen Trommel 
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bildet fih auf legterer aus der gedachten Menge Werg ein Bließ, welches Hai 


— 33'1/,mal fo lang ausgebebnt ift als das vorgelegte Rohmaterial. Sofern bie Krate 
vermöge der Abtheilung ihres Beichlages zur Erzeugung zweier Bänder vorgerichtet if, 
werben bie burh ben Kamm abgelöften beiben Hälften bes Bließes getrennt burd 
trichterartige Kanäle geleitet und jede als ein Band von 100 MM Breite mittelft ber 
Stredwalzen bervorgezogen. Diefe Walzen baben 11 M Umfangsgeſchwindigkeit, ver- 
längern aljo das Band noch in dem Verhältniffe von 8 : 11. Fände fein Abfall ftatt, 
fo würbe die Geſammtlänge beider Bänder, welche in 1 Minute fich erzeugt, nämlid 
220, 2008 wiegen; nimmt man aber beifpielaweife 12« Verluſt an, fo bleibt ein Ge— 
wit von 1888, wonach 58,5 7 folden Bandes auf 1 Pfd. geben. Die Bänber fallen 
leichter ober fehwerer aus, je nachdem man die (oben zu 2508 angenommene) Vorlage 
auf 300 mm Zuführtuch verringert oder vergrößert — etwa innerhalb der Grenzen von 
125 bis 3758. Entſtehen in 1 Minute 22° Band, fo beträgt bie® auf eine volle 
Arbeitsftunde 1320, wozu 12 bis 36 Pfund Werg verarbeitet werden. — Auf ber 
Feinkratze fei die Gejchwindigkeit ber Einführungswalze — 0,488, jene aller übrigen 
Beftandtbeile wie oben; 10 der auf ber Vorkratze erzeugten Bänder werben vorgelegt, 
und bieraus entftehen zwei neue Bänder, deren Gefammtlänge pr. Minute wieder 27 
beträgt. Die verarbeitete Länge von Vorkratzen-⸗Band ergiebt fi — 0,48.10 = 48". 
Gingen von diefem 58,5 T auf 1 Pfund, jo würden nun von dem Feinkraten-Bande 


585.22 ongmq Pfund wiegen; man pflegt aber das eine Banb nad feinem 


Austritte aus ben Stredwalzen wieder unter die Stredwalzen des Bandes zurüdzu- 
führen, alfo mit diefem zu vereinigen, wonach bie Feinkratze fchließlih nur 11” pr. 
Minute liefert und von diefem Bande — unter ben gegebenen Boransfegungen — 135" 
aufs Pfund gehen, wenn ber Materialabgang außer Berechnung gelaffen wirb. 

Die Wergkratzen werben mie bie Flachs-Anlegemaſchinen und aus bemjelben Grund: 
(S. 1168) mit einem Klingelapparate verfehen. 

2) Das Streden und Dupliren. Es wird auf zwei oder drei nad einar- 
der folgenden Stredmajhinen (Wergburdzügen)'), mefentlich ganz in der Art 
wie beim Langflahfe (S. 1168), vorgenommen. 

3) Das BVorjpinnen?) und 

4) Das Feinipinnen. Beide Operationen gleichen, ſowohl was die Auf 
führung als die Art der dazu dienenden Maſchinen betrifft, dem Vor: und Fein 
ipinnen des Flachſes. Wenn das Werg troden oder mit kaltem Waſſer genet ver: 
fponnen wird, jo beträgt der Abjtand zwifchen den vorderen und hinteren Stredwalzen 
an der Feinſpinnmaſchine (von Mittelpunft zu Mittelpuntt gemefjen) 120 bis 250 =", 
je nad der Länge des Werges; fpinnt man aber mit heißem Waſſer, fo werden die 
Walzen einander auf ungefähr 80 Mm nahe gejekt. 

Das Werg erleidet im Kragen und Spinnen burcichnittlich etwa 20 Prozent Ab- 
gang, jobaß 100%, wie fie von ber Hechel kommen, ſchließlich 80° Garn liefern; bie 
feinften und reinften Wergforten geben wohl 90 Prozent. 

Ein Ddetaillirteres Bild von dem Gange der Wergfpinnerei werben die folgenden 
von dem Herausgeber gefammelten Daten der fämmtlihen in einer größeren Werg: 
fpinnerei nad einander angewendeten Arbeitömafhinen gewähren. 

1) BWergaufloderungsmafhbine, von gleicher Einrichtung wie ber Definer 
für Baummolle, Arbeitsbreite 820 mM, Durchmeſſer der Trommel 1; Tettere bat 
acht Duerreiben Daumen von je 6 MM Dide, deren 34 in jeber Reibe fteben; Um: 
brehungszabl der Trommel 600 pro Minute, Durchmeffer der Speifewalzen 75 mm, 


— — — — — 


') Volyt. Centr. 1847, ©. 927. — Berliner Verhandlungen, XXIX. (1850), 
©. 257; XXXL (1852), ©. 31. — Atlas I, Taf. 47. 
2) Berliner Verhandlungen, XXXI. (1852), ©. 47. 
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Umbdrebungszabl berfelben 19,5 pro Minute, Durchmefler der Siebtrommel 475 mm, 
Umdrebungszahl berjelben 15,8 pro Minute, Durchmeffer des Bentilators 475 mm, 
Umbrebungszabl deffelben 1745 pro Minute, ftündliche Leiftung 100%s, Arbeits 
verbranh im Leergang 2,28 Pferbeftärten, im Arbeitsgang 3,02 Pferbeftärken; 
durch dieſe Mafchine werben etwa 10%, Staub und Schäbe aus dem Werg au 
geſchieden. 

MBorkrempel; Arbeitsbreite 1,837, Trommeldurchmeſſer 1,527, Um- 
drehungszahl der Trommel 157 pro Minute, Durchmeſſer der Speiſewalzen 75 mm, 
Umbdrebungszabl derjelben pro Minute 0,84, Durchmeffer ber Arbeiter 178WM, Um— 
drehungszahl 4,25, Durcdhmefler der Wender 203 Um, Umdrehungszahl derjelben 232, 
Durchmeſſer der Abnehmer 375 mm, Umdrehungszahl derſelben 4,45, Durchmeſſer ber 
Abzugswalzen 108 mm, Umbrebungszabl derjelben 22,6; das Werg wird auf 3 neben 
einander laufende Speijetücher aufgelegt und durch 2 Speifewalzen ber Trommel 
zugeführt, durch 7 Wender und 7 Arbeiter bearbeitet, vertbeilt fihb auf 3 Ab- 
nehmer, deren jeber 3 Abzugswalzen bat; bie gebildeten 9 Bänder laufen in bem 
Stredlopf zu einem Band zufammen; Gelammtverzug — 40, wovon 2,5 auf 
das GStredwert kommt; Dide der Auflage 0,95 & pro 1] Speijetud- 
fläche; ſtündliche Leiftung 45 *s, Arbeitsverbrauh im Leergang 1,96 Pferbeftärten, 
. Arbeitsgang 2,50 Pferdeſtärken; die Menge des entftebenden Abfalles beträgt 
1210. 

3) Feinkrempel, von gleicher Einrichtung und gleicher Größe wie die Vor— 
frempel; es werden drei Wickel vorgelegt, von denen jeder aus 9 Bändern ber Vor— 
frempel beſteht: Betriebskraft im Leergang 1,66 Pferdeſtärken, im Arbeitsgang 2,25 
Pierdeftärken. 

4) Erfter Durchzug, beftebend aus drei Köpfen A 6 Bänder und 2 Abzugs- 
walzen; Breite der Einführung 54 mm, daher totale Arbeitsbreite = 3.6.54 = 
Yamm, Durchmeſſer der SHinterzylinder 3ZEMM, Umdrehungszahl berjelben 2 
pro Minute, Durchmeffer der Borberzylinder 56 mM, Umdrehungszahl berjelben 
112 pro Minute, Durchmeffer ber a ag 75 mm, Umbrebungszahl der» 
ſelben 82 pro Minute, Berzug Bach, Abftand ber Stredwalzenpaare 270 um, 
fündliche Peiftung 45 *s, Arbeitsverbrauh im Leergang 0,79 Pferbeftärten, im Ar- 
beitsgang 0,86 Pferbeftärten; Gefammtzahl der Gills 28, davon in Arbeit 20; 
a. A ala pro Minute 210, Zahl der Nabeln pro Gill und Band 


5) Zweiter Durchzug, beftebenb aus 3 Köpfen & 8 Bänder unb 2 Abzuge- 
malen, Breite der Einführung 31 MM, daher totale Arbeitsbreite = 3.8.31 = 
74mm, Abftand der Stredwalzgen 260 mm, Durchmeſſer der Hinterzylinder 35 mm, 
Umbdrehungszabl berfelben 17,1 pro Minute, Durchmeffer der Vorberzylinder 47 mm, 
Umdrebungszabl berjelben 103 pro Minute, Durchmeſſer der Abzugswalzen 76 mm, 
Umbrehungszahl derjelben 70 pro Minute, Berzug Bfah, Duplirung Sfach, ftündfiche 
Lieferung 45%s, Arbeitsverbrauh im Leergang 0,47 Pferbeftärken, im Arbeitsgang 
0,55 Pferdeftärten; Zahl der Gills 25, von denen 18 im Arbeit, Zahl der Gillſchläge 
ee 212, Zahl der Nadeln pro Band und Gil 2. 24 — 48, Nabellänge 


6) Borfpinnmafhine, Zabl ber Spindeln 80, Einfaßbreite 20 mm, daher 
totale Arbeitsbreite = 8.10.20 = 1600 U, Abftand der Stredwalzenpaare 240 um, 
Spindeltheilung 150m, Durchmeffer der Einziehwalzen 33mm, Umdrehungszahl der— 
jelben 12,8 pro Minute, Durchmeffer der Vorderwalzen 44 mM, Umdrehungszahl der- 
felben 80 pro Minute, minutlihe Tourenzahl der Spindeln 511, Berzug Sach, Zahl 
der Drehungen pro Im — 47, ftündliche Feiftung 50 “es, fichte Spulenböhe 204 mm, 
Spulendurchmeffer 34—97 mm, Zahl der Gilles 22, wovon 17 in Arbeit, Zabl ber 
Nadeln pro Band und Gil 2.21 =42, Länge der Nadeln JHWM, Zahl der Gill: 
ſchlage pro Minute 156, Arbeitsverbrauch im Peergang 1,63 Pferbeftärten, im Arbeits. 
gang 1,74 Pferbeftärken. 

PR See ha für Werggarn Nr. 14 (engliich), Zabl der Spindeln 
188, Spinbeltheilung 64 Mm, Entfernung der Stredwalzenpaare 70 mm, Spulenhöhe 
65mm, Spulendurchmeffer 19-35 mm, Umbrehungszahl ber Spindeln 3310 pro 
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Minute, Verzug 9,3, Zahl der Drehungen auf 1" Feingeſpinnſt 410, ſtündliche Leiſtung 
9,1%8s fertiges Garn, Arbeitsverbraud im Leergang 4,38 Pferdeftärten, im Arbeits» 
gang 6,27 Pferbeftärken, 


c) Allgemeines, die mechanifche Xeinenfpinnerei betreffend. 


1) Bewegungsverbältnifje der Maſchinen. — Zu Vervollſtändigung und 
fernerer Erläuterung deſſen, was bereit8 bei Beichreibung der einzelnen Maſchinen ge— 
legentlich über Beihwindigteiten ibrer arbeitenden Hauptbeftandtbeile angeführt worben 
ift, joll folgende überfichtliche Aufftellung in Betreff dreier verſchiedener Spinnereifvufteme 
dienen, 





az u Ar az — a i f 

| Benennung Durch - Umbrehungen Geförderte Band- | Stredung 

\ ber Maſchinen und meſſer, in ober Fadenlänge, ober ' 
ihrer Theile. | 1 Minute Verzug | 

| | Millim, | Meter h 


— — —ñ —ñ —ñ ñrq — 
Syſtem zu Garn NRr. 40 
bis 80, aus gefchnit: 
tenem Flachs. 


Anlegemaſchine | 











| 


5l | 4,57 bis 7,6 | 0,732 bis 1,217 | 
57 427 „ 7,13 | 0,764 „ 1277 1,04 bis 1,05, 


(1. Durchzug.) 
Speiſetuchwalze . . . 
'  Einziehbwalze . 























 Stredwahe ..... 76 80 719,10 ns — 
Abzjugwalze ..... 79 83,72 | 20,78 — Sol 
| | | 17,07 bis 28,39 
—— — — — — —— — mu 
— | | 
| — — | 51 | 6,25 bis 8,93 | 1,00 bis 1,43 
Stredwahe..... 63 |. 100 0 | 5a 108 
\  Abzugwalge..... 76 | 87,8 20,96 |" — 

“4 | | 146 sie 21 | 
a En — — — —— — 
| } N N 
8. — | | 
| F 
Einziehwalze. .... 38 | 6,67 bis 11,11 | 0,796 bis 1,3%6 2 
\  Stredwahe ..... 5] 10° 16,02 er Ro 
| Abzugwalze ..... 76 694 16,57 

| | 
| | | 12,5 tie 208 Si 
— Er ee a Mb a Ta a a ee | 
| | 

Vorſpinnmaſchine. | 5 
Einziehwalze . .... 38 | 3,33 bis 13,88 0,397 bis 166 | 19 4443 
"  Stredwalge ..... 531 150 „185 1801 „ 2,02 | 12 bie 202% 

Il Spindeln ... 2... |..... 540 


(0,67 bis 1,69 Drebung | | 
auf 25 Millim. Borge- | | 
| ipinnft.) 


| I 
‘ 
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0° —— — = ö—— ———— —————— ——__—_—_—_—_—_—_— 
| 
’ | 





Benennung Durch - Umdrehungen Geförderte Band» Stredung | 
‘ der Mafchinen und meſſer, im ober Fabenlänge, ober 
) ihrer Theile. j 1 Minute Berzug 
Nilim. | Meter 










Feinſpinnmaſchine | 
» mit heißem Waſſer. | 
Einziehwalze. .. . . 2,63 bis 8,92 0,314 bis 106°)| ,.6 bis 2 

Stredwalze ..... 57 121  „ 35,67 |3,76 „ 6,38') 
Goindeln 2.2.2. 1.0. 3000 | 


Orten, zu Rr. 15 bis 
aus Langflachs. 











Anlegemaſchine 
| (l. Durdzug.) 
Speifetuhwalze . 





0,686 bis 1,14 |. 1 


| Einziebwalee .... 0,716 „ 1,19 |,,24 bi | 
Stredwale .... - 28,65 10 ur 
| Azugwale ..... 29,91 — 


| 
| 
— — — —— — 


2. Durchzug. | nn 
| 


























5l 1/5625 „ 135 
566 | 


Einziehwalze. .. - - 76 6,67 bis 11, 1 1,59 bis 2,65 
Stredwahe - . . .. 102 | 100 32,04 — 
Abzugwalle . . ... 102 103 | 330 
| | 12,45 6i820,75 6162075 
63 | 7 6ie 110 | 1,38 bie 2,31 | 
= 27,06 1a Se bie 20,2 
| 12,5 bis 21 
5l ıı 28 bis 11,85 | 9448 bis ie l 12 bis 20,1 u 
| 





Kauf 35 mm Borgarn 0,65 
bis 1,6 Dr.) 


') Wegen der tiefen Einferbungen der Walzen bei diefen Mafchinen (S. 1173) be» 
trägt für jeben Umgang bie geförberte Fadenlänge nicht das 3,14fache, jondern 
durchſchnittlich das 3,5fache des Durchmeſſers. Dagegen verfitrzt fi ber Baden 
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| 


9 
| 





























Benennung Durch⸗ Umdrehungen |&eförberte Band-| Stredung | 
ber Maſchinen und meffer, in oder Fabenlänge, ober 
ihrer Theile. | | 1 Minute Berg | 
| Rilim. | | Meter | 
| | 
Spinnmajfdine mit | 
ı heißem Waſſer. | 
N Zune ö | OrR Ki —— 
Einziehwalze. .. . - 338 | 2,78 bie 9,72 | 0,332 bie 1,16 » 
Stredwalge . . ... 3 0 „35 1306 „gg 6 ie 1ls 
Spindeln........... 2700 
Spulen 63 mm Hoch | | 
auf 25 um Garn 9,7 bis | 
17 Dr.) | 
‚Trodenfpinnmajdine, | 
|  Einziehwahge. .... 51 | 25 Sie 889 | 0400 bis 142 as 
Stredwale ..... 89 „ 30 | 419 „8.38 |59 bie 105 
Spindeln ........... | 1200 | 
(auf 25 mm Garn 3,6 bie | | 
1,2 Dr.) 
Stem zu Wergfpin- 
nerei. 
1L. Durchzug. 
Einziehwalze. .... 11,28 bis 22,56 | 1,45 bis 2,90 
Stredwale ..... | 80 17,59 





k 


Albzugwalze ..... 70 84,7 18,62 
| 


ji 


















2. Durchzug. 














Einziebwalze... . . 38 5 1,79 bis 2,98 6 bie 10 
Stredwale ..... 63 90 17,81 | 059 
Abzugwale ... .. 63 95,3 | 18,86 F 

Vorſpinnmaſchine. 

Einziehwalze .... ı 38 | 4,68 bie 18,72 | 0,559 bie 223 pie 12 
Stredwalze ..... | 51 14212 „ 84 |675 „ 1350 |°** 
Spindeln -..... — | 427 

(auf 25 mM Borgarn 0, | 

bis 1,6 Dr.) | | 





burh bie von ben Spindeln ihm gegebene ftarfe Drehung durchſchnittlich im 
Berhältniffe 10 : 9, ſodaß beibe entgegengejette Einwirkungen fih aufheben und 
man genau genug bie erzeugte Fadenlänge findet, indem man ben Umfang ber 
Walzen ohne Rüdfiht auf bie Kerben in Rechnung bringt, 
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— — — — — — — — 








Umdrehungen Geförderte Banb- 
in oder Fadenlänge, 
1 Minute 





Benennung Durch⸗ 
der Maſchinen und meſſer, 
| ihrer Tbeile, 








Spinnmafdine mit | | 
| 





‚ heißem Waſſer. 
Einziehwalge .... 38 | 3,44 bie 19,22 | 0411 Bis 146 | 6 bis 19 
Stredwalze ..... 70 1225 „ 40 4,95 „ 8,80 1°" | 
Spindeln -. . 2... |..... 2592 | 


Spulen 63 bie 76 mm 
hoch. | 


(auf mm Garn 7,4 bis 
13,1 Dr.) 








Der bedeutende Spielraum, welcher in allen Fällen auf einer und berjelben Ma- 
Ihine für die Größe der Stredung offen fteht, geftattet die nötbige Gefammtftredung 
(vom roben Bande bis zum fertigen Garnfaden) ziemlich willfürlich unter bie verjchie- 
denen Perioden des Spinnprozefies zu vertheilen. Hiervon mögen folgende Beifpiele 
angeführt werben. 


Flachsgarn Nr. 40. Meter auf Feinheits- Stredungs- 
1 Pfd. engl. Nr. verhältniß 
Band von der Anlegemafdine . 45,7 11, 1,143 
„ bom 2. Durchzuge es duplirt, Berzug 16 ) 52,2 0,19 °* 15 
3. " (12 ” ” 7] 18 ) 8, 3 0,285 18° 
Sergefpimmf .... .6( — — „ 18 ) 1410 ‚47 71,8 
Garn ee — A 7,8 )- 10998 40 * 
Geſammtſtreckung 240 


Flachsgarn Nr. 40, anderer Plan. 

Band von der Anlegemaſchine . - FRE 62,6 0,228 1 
„ vom 2. Durchzuge (14facdh duplirt, Verzug 20 ) 89,5 0,326 ° 2 
” ” ( 6, „ ” 15 ) 223,5 0,814 2 : 8 

Borgefpinnft ee SR, — „16) 3 6 

ER 5 . — — 6,14) 10978 40 


Gelammtftredung 175,36 


Flahsgarn Nr. 20. 

Band von der Anlegemafdine . . . 623,6 0,228 1,429 
„ bom 2. Durchzuge (14fach bupfirt, Berzug 20 ) 89,5 0,326 "" 1.25 
— — (12, — „15) 1119 0,407" g 

Bergefpinnft > 0. (dm w „ 318 ) 1007 367° 545 

ME ie ana - " 9,45) 5488 20 a 


Gejammtftredung 87,67 
Werggarn Nr. 12. 


Band von der Kragmafdhine . 32,9 0,12 1,667 
„ bom 1. Durchzuge ( 6fach bupfirt, Verzug 10) * 54,8 020°’ 1.25 
„ 2. ” ” ” 10) 68,5 0,25 2 8 

Bergeipinnft er — 8) 548 2 — 

Re: 10 _ „ 6) 3288 12 * 


Gefammtftredung ö 100 
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2) Ueber die Stärke ber Drebung bei Mafdhinen-Garnen — Bii 
ber Mafchinen-Spinnerei ift leicht ausführbar, was beim Hanbfpinnen nie erreict 
werden kann, nämlich: dem Garne von beftimmter Feinheit ftets eimerlei Grab der 
Drehung zu geben; daber kann auch nur für Mafchinen-Garne eine Regel im diefer 
Beziebung feftgefett werben. Bei Unterfuhung eines vorzüglich ſchönen Sortiments 
von Kettengarnen aus Flahs und Werg, welde mit beifem Waffer (S. 1172) auf 
englifhen Mafchinen gejponnen waren, babe ich gefunden, daß die Anzahl ber Drebungen 
auf 25 mm des Gefpinnftes durchgebends ſehr nahe gleich war der 2,2fachen Ouabrat- 
Wurzel aus der Feinbeits-Nummer. (Diefe Nummer giebt an, mie viel Gebink, 
jedes von 300 Yards (274,3 m) Fabenlänge, auf 1 engl. Pfund gehen, ſ. ©. 1189). 
Hieraus fließt die praftifche Formel 

D=-22YN, 
worin D die Anzahl Drehungen auf 25@mM und N die Nummer nad dem gebränd- 
Iihen englifhen Syfteme bezeichnet. Die folgende Heine Tabelle ift Danach berechnet: 














. | 
| Feinheits-Nummer cut 35 Deal. | Feinheits-Nummer auf 35 Felim. | 
LIES WERSENESEHEAEN, 
| 
| 70 18'/ 
80 19'], 
90 21 
100 22 
120 | 24 
140 | 26 ! 








i Für Schußgarne fann man etwa ein Achtel bis ein Sechstel weniger Drebung 
geben. 

. Die Zahlen der Tabelle find als höchſtes Maß ber Drebung anzufeben, melde: 
nicht überjchritten wird, wogegen man oftmals (befonbers bei den troden ober mit lal— 
tem Waſſer gefponnenen Garnen) erheblich darunter bleibt. So wurde z. B. gefunden: 


” 40 ” 10'/, ”„ 
worin jedoch fein gleichmäßiges Verhältniß zwifchen Feinheitsgrad und Drebung zu 
Tage tritt; "denn es ergiebt 3. B. Nr. 20 die Formel D = 1,565 V N, dagegen Nr. 
60 die Formel D= 2,194 V N. 
Es jcheint nicht unzwedmäßig, für den Faktor, womit die Wurzel der Nummer 
zu vervielfältigen ift, folgende Wertbe in ben Sennkfäflen anzunehmen: 


Nr. 20 mit 7 Drehungen, | Nr. 45 mit 11 Drebungen, 
” 25 ” 8 ” | ” 90 ” 14'/, ” 
" 30 " 9 ” " 55 ” 15'/, ” 
„35,1090 — „60 ,„17 Pr 


bei Kettengarn aus Weg... ce e ron ne. 2,2 
R — Nah ea ae 2,0 
„Schußgarn aus Berg... 2:0 onen onen. 1,9 
a a u ae ea 17 
„» Borgefpinnftaus®erg ... 2. eo. ce. e ren 0,6 


R B BE 1° Per RE 0,4 bis 0,5 

(Um in biefem Punkte eine Bergleihung mit den Garnen und Borgefpinnften aut 
Baumwolle — S. 1058, 1064 — anftellen zu können, muß man berüdfichtigen, daß 
die Peinengarn-Nummern fich zu den gleichwerthigen der Baummollgarne wie 2,8 zu 1 
verbalten, weshalb die obigen Faktoren mit Y 2,8 d. i. mit 1,67 zu multipliziren wären, 
um fie ben für Baummolle aufgeftellten Drebungskoeffizienten vergleihbar zu machen. 
So erhielte man für Leinen-Kettengarne 3,34 bis 3,67, fir Schußgarn 2,54 bie 3,17 
und für Borgefpinnft 0,67 bis 1,00; wogegen bie entſprechenden Werthe bei Baummole 
bis beziehungsmweife 4,5, 3,5 und 1,13 binanfteigen. Die Leinengejpinnfte empfangen 


| 
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demnach im allgemeinen eine ſchwächere Drehung, wie es bei ihrer größern Faſernlänge 
naturgemäß ift; vergleihe S. 836—837). 

3) Mafhinen-Sortimente und beren Produktivität‘), — Der Ma- 
ihinen-Sag einer Flach⸗ und Werg-Spinnerei von 2000 Feinjpindeln beftebt aus 
2 Hedel-Mafhinen; 3 Flachsband-Maſchinen zum erften Ausziehen (S. 1166), jede auf 
2 Bänder; 3 Stred-Mafchinen zum zweiten Auszieben (S. 1168), jebe auf 2 Bänder; 
3 Stred-Mafhinen zum dritten Auszieben (S. 1169), jede auf 4 Bänder; ] Fladhe- 
Borfpinnmaihine mit 36 Spindeln; 2 Vorkratz-Maſchinen und 3 Feinkratz-Maſchinen 
für Werg; 2 Stred-Mafhinen zum erften und 2 dergleichen zum zweiten Auszieben 
der Wergbänder, jede von dieſen vier Mafchinen auf vier Bänder eingerichtet; 1 Werg- 
Vorſpinnmaſchine von 24 Spindeln; — 17 short-ratch-Feinipinn-Mafdinen für Flache 
und Werg (15 von 120 und 2 von 100 Spindeln), zufammen 2000 Feinjpindeln. Eine 
jede Feinjpinbel produzirt täglih (in 12 Arbeitsftunden) 


von Garn von Garn 
Nr. 20 — 10'/, ®ebinde?) Nr. 60 bis 70 — 51/, Gebinde, 
” 30 — 8 ” 70 ” 80 =, 5, ” 

„ 40 bis 50 — 6°], — „80, 90 — 5 — 
50 60 — 6 „ ” 90 ” 100 ss 4°] 4 ” 


Ale 2000 Spindeln liefern mithin täglih von Nr. 20... 1050 Pid., von 50 bis 
60... .200 bis 240 Pfd., von Nr. 90 bis 100 ... 95 bis 105 Pfd. Garn. Werden 
die Nummern 20 bis 100 durcheinander gefponnen, jo fann man die tägliche Produktion 
auf 200 bis 250 Pf. annehmen. Alle genannten Majchinen zufammengenommen 
tofteten in England (1839) 4037 Pfd. Sterling, wonad auf 1 Feinfpindel (nebft dem 
entfprechenden Antbeile aller Borbereitungs-Majchinen) nahe 2 Pfd. Sterling kommen, 
Zum Betriebe diefer Spinnerei wird eine Dampfmafdine von 16 Pferdeftärken erfordert, 
aljo 1 Pferdeſtärle für je 125 Feinfpindeln; und ein Arbeiterperjonal von 28 Mäd— 
hen, nebft noch 10 oder 12 Mädchen zum Hafpeln. Das Gewidt der Mafchinen wird 
zu 90 engl. Pfund (nahe 82 deutſche Pfund), dev Raum für deren Aufftellung und Be- 
dienung zu 0,47 I)" Orunbfläde, der Magazinraum für Flachs und Garn zu 0,093 1) m 
— jämmtlih pr. 1 Feinfpindel verftanden — angejchlagen. 

Folgende Angabe betrifft eine Heinere Spinnerei. a) Zur Flachsſpinnerei: 
l Band-Majchine zum erften Ausziehen, auf zwei Bänder; 1 Stred-:Mafchine zum 
jweiten Auszieben, auf vier Bänder; 1 Borjpinn-Mafchine mit 20 Spindeln; 6 Fein- 
frinn-Mafchinen mit je 120, im Ganzen 720 Spindeln. Tägliches Erzeugnig 86 Pf. 
Garn Nr. 50. — b) Zur Wergipinnerei: 1 Vorktatze; 1 Feinkratze; 1 Stred-Ma- 
Ihine zu vier Bändern; 1 Borjpinn-Majhine mit 8 Spindeln; 3 Feinſpinn-Maſchinen 
mit je 120, zufammen 360 Spinveln. Tägliches Erzeugniß 50 Pfd. Garn Nr. 40 
bis 50. — Preis der Maſchinen-Sätze, für Fladhs und Werg zujfammen (in England) 
2037 Bd. Sterl., aljo wieder nahe 2 Pfd. Sterl. pr. Spindel, 

Die Koften der Dampfmaſchine und bes Gebäudes find in den vorftehenden An» 
gaben nicht mit enthalten. Rechnet man biefelben binzu, jo follen, nach einer in Eng» 
land gängigen Beftimmung, die Anlage-Koften dburchfchnittlih auf 400 Pfd. Sterl, für 
I Bierdeftärte fich belaufen, d. h. auf 3 Pfd. 4 Schill. Sterl. pr. Spindel, wenn wie 
eben 125 Spindeln auf 1 Pferbeftärke fommen. Nach anderen Mittheilungen, welche 
wahrfheinlih einen ſchnellern Betrieb der Maſchinen vorausjegen, wären indeffen nur 
65 bis 80 Feinfpindeln auf eine Pferdeftärfe zu rechnen und dagegen 5 Pfd. Sterling 
oder 125 Franken pr. Spindel, einjchließlich aller Vorbereitungs- und Hülfs-Maſchinen, 
der Dampfmafchine und des Gebäudes. 

Droßbah und Mannbardt in München veranfchlagten 1841 ein Maſchinen-Sorti— 
ment für Flachsſpinnerei von 2000 Spindeln (1200 für Flachs, 800 für Werg) zu 
210,000 Gulden rheinijch (360,000 HM), nämlih: a) Neinigungsmafhinen (1 Bred-, 
| Schwing, 1 Abſchneide-Maſchine, 2 Hechelmaſchinen) 3690 fl. — b) BVBorbereitungs- 
maſchinen für Flachs (3 doppelte Anleg-Maſchinen zum erften Ausziehen, 1 Banbma- 
ſchine zum zweiten und 2 zum britten Auszieben, 4 Loden- oder Borfpinn-Mafchinen 


1) Dispofitionsplan einer Flachsipinnerei: Atlas I, Taf. 48, 49, 
2) Das Gebinde — 300 Yards Fadenlänge. 





4 4 4 cn u A a Me A An. fe. Mer ME ea a ee ee 
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zuſammen mit 64 Spindeln) 22140 fl. — e) Vorbereitungs-Maſchinen für Werg 
(2 Borkragen mit Beichlag, 2 Feintragen desgleihen, 1 Watten-Maſchine, 1 Stredwert 
zum erften Zieben auf 8 Bänder, 1 Stredwerl zum zweiten Zieben ımf 10 Bänker, 
2 Loden- oder Borfjpinn-Majchinen zufammen mit 40 Spindeln), 24,322 fl. — d) Fein 
jpinn-Mafchinen (1200 Spindeln für Flache, 800 fiir Werg) 30,800 fl. — e) Neben 
geräthe 2c. (12 Hafpel, 20 Handhedeln, Padprefien, Wagen, Lampen, Comptoir- und 
Magazin-Einrichtung, Feuerfprige, n. f. w.) 7768 fl. — f) Dampfapparat zur Heizung 
und zum Wafferwärmen 2446 fl. — g) Ankauf der Waſſerkraft 60,000 fl. — h) Wafler- 
rab 3000 fl. — i) Sämmtliches Zwiſchenzeug nebft Riemen 10,500 fl. — k) Auf- 
ftellungfoften 1500 fl. — 1) Sämmtlide Gebäude 36,000 fl. — m) Sinfen bie zur 
vollftändigen Ingangjegung und unvorbergejebene Ausgaben 7831 fl. Summe 210,000 fl, 
was alio auf 1 Feinjpindel 105 fl. (nabe 9 Pfd. Sterl.) beträgt. Die nöthige Be 
trieböfraft wurde zu 20 Pferbeftärten (100 Spindeln auf 1 Pferbeftärfe angegeben, dat 
Betriebslapital auf höchſtens 90,000 fl. Die Produktion einer jeden Feinſpindel fell 
— Garn Nr. 35 — in 12 Stunden 14 engl. Gebinde betragen und jiheint bedeutend 
zu boch angejettt zu fein. 

Der Anfchlag zu einer Flachsfpinnerei in Rheinpreußen mit belgiſchen Maſchinen 
(1842) befagt Folgendes: Sämmtlihe Mafchinen der Spinnerei, mit 2500 Feinjpindeln 
für Flachs und 1500 für Werg (überhaupt 4000 Feinſpindeln) 171,000 MH. Dampf 
maſchine von 36 Pferdeftärken, nmebft Keſſel, 27,000 HM. Gebäude mebft Grunbftüd 
105,000 M. Zransport und Aufftellung der Maſchinen 54,900 A. Zuſammen 
360,000 M, aljo 90 A pr. Spindel Anlageloften, 111 Feinjpindeln auf 1 Pferbeftärte. 
Betriebstapital 240,000 M. Arbeiterperjonal: 17 Erwacjene, 123 Knaben und Mäd— 
hen. feiftung pr. Spindel täglich 6'/, Gebindb (zu 300 Yards) Flachsgarn Nr. 660 
oder 10 Gebind Werggarn Nr. 30; jäbrlich von dem ganzen Syſteme: 23,400 Bündel 
(zu 200 Gebinden) Flachsgarn durchſchnittlich Nr. 60 (alfo 78,000 Pfund) und 
22,500 Bündel Werggarn durchſchnittlich Nr. 30 (150,000 Pfund). 

Für eine in Böhmen oder Mähren zu errichtende Spinnerei wurde (1841) ein 
Anſchlag entworfen, von dem Folgendes ein Auszug ift. a) Vorbereitungs-Maſchinen 
für Flachs: 2 Schwing-Majchinen, 2 Roughing eylinders (Maſchinen zur Vorbereitung 
für das Hecheln), 8 Hechel-Maſchinen, 6 erfte, 6 zweite, 6 dritte Streck-Maſchinen; 
9 Borjpinn-Mafhinen mit zufammen 144 Spindeln. b) Für Werg: 4 Borfragen 
von 1,22 ® Breite mit Trommel von 1,22 U Durchmeſſer, 8 Feinkragen ebenfo, 1 Bän— 
berbereinigungs-Mafchine, 4 erfte, 4 zweite Stred-Majhinen, 3 Vorſpinn-Maſchinen 
zufammen mit 60 Spindeln. c) 50 Feinſpinn-Maſchinen für Flachs und 20 für Werg, 
jede Maſchine mit 72 Spindeln, alfo überhaupt 5040 Feinfpindeln (3600 für lack, 
1440 für Werg). — Koften ſämmtlicher Maſchinen (a, b, c) 170,747 Gulden Konv. 
Münze (rund 358,500 AM). Getriebe und Dampfheizung 18000 ©. Requiſite verſchie 
dener Art 12000 ©. Werkſtätte 4000 ©. Fracht, Zölle, Aufftellung und Ingang 
fegung der Mafchinen (deren Gewicht — 4500 Wiener Zentner = 5040 deutſche Ztr.) 
40000 ©. Gebäude und Wafierkraft 50000 ©. Berfchiebenes 15253 ©. Zuſammen 
das Anlagelapital 310000 ©. oder 651000 M (etwas über 6 Pfd. Sterling pr. Fein- 
fpindel). Betriebstapital 90000 ©. Triebtraft 50 Pferde, alfo 101 Feinfpinbel pr. 
Pferdeftärfe. Produktion: Bon 1 Spindel täglich 7 engl. Gebind Flachsgarn Nr. 60, 
oder 9 Gebind Werggarn Nr. 30; überhaupt alfo jäbrlich 37800 Bündel Flacht 
garn durdfchnittlih Nr. 60 (126000 Pfund) und 19,440 Bündel Werggarn durch— 
ſchnittlich Nr. 30 (129600 Pfd.). — Arbeiterperfonal: 17 Männer, 138 Knaben und 

äbchen, zufammen 155. 

Zum Spinnen von Flahegarnen Nr. 20 bis 80 beftebt ein neueres Majcınen- 
Sortiment aus 1 Anlegemaſchine mit 1 Kopf zu 4 Bändern; 1 Durchzug mit 3 Köpfen 
zu je 4 Bändern; 1 zweiten Durchzuge mit 3 Köpfen zu je 6 oder 8 Bändern; 1 
Spindelbant mit 60 Spindeln; 4 Spinn-Mafchinen mit je 200, zufammen 800 Spin- 
bein. — Zu Werggarn Nr. 20 bis 30: 1 Kratz-Maſchine; 1 Durdzug mit 3 Köpfen, zu 
je 4 Bändern; ein zweiter Durchzug mit 3 Köpfen zu je 6 Bändern; 1 Spindelbant 
mit 48 Spindeln; 4 Spinn-Mafchinen mit je 150, zufammen 600 Spindeln. 

Eine Heine Spinnerei, ausjhlieglih für Werg, mit 856 Feinfpindeln, koftete ın 
der Anlage — einſchließlich Dampfmaſchine (10 Pferbeftärken) und Gebäude — I0000 AM, 
alfo 105 AM auf je 1 Feinfpindel. Sie bejhäftigt 1 Werfmeifter, 3 Aufſeher, 3 Werg— 
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fortirer, 2 Bader, 1 Heizer, 46 Mädchen, zufammen 56 Köpfe; probuzirt täglich 11 Ge— 
bind Garn pro Spindel, im Ganzen aljo 47 Bündel, und zwar 10 Bündel Nr. 4 = 
500 Bfund, 10 Bündel Nr. 10 = 200 Pfd., 17 Bündel Nr. 12 = 283 Pfp., 10 Bün- 
dei Nr. 20 — 100 Pfd.; Summe 1083 Pf. (Nr. 4 wird troden gefponnen, alles 
Uebrige mit beißem Waffer.) 

Das gefammte Arbeiterperfonal in Flachs- und Wergfpinnerefen bemißt ſich fo, 
daß gewöhnlich auf 13 bis 17 (feltener 20 bis 30) Feinfpindeln 1 Kopf zu rechnen iſt. 


4 


C. Hafpeln und Sortiren ded LKeinengarnes. 


Ueber die Einrichtung der Hafpel iſt S. 842 nachzuſehen. Die Größe des Hafpel- 
Umfange® und die Eintheilung des gehafpelten Garnes iſt dur Gewohnheit oder 
Gefek in jedem Lande anders beftimmt. Im Königreihe Hannover bejteht vorfchrift: 
mäßig 1 Stüd oder Lopp Garn aus 10 Gebinden, jedes geſetzlich von 90 (betrüg: 
liher Weife oft au nur 82 bis 89) Fäden. 20 Lopp madhen 1Bund. Der Um: 
fang des Haſpels ift = 2,19 Meter, die gefammte Fadenlänge des Stüdes daher = 
171m, — Im Danabrüdifhen und dem benachbarten Wejtphalen unterjcheidet man: 
l) Shergarn (Löwentgarn), zum Weben der ſ. g. Lömwentlinnen, 50 Fäden 
von 1,7958 @ im Gebinde, 30 Gebinde im Stüd; letzteres alfo, mit 1500 Fäden, 
93" lang. 2) Moldgarn oder Moltgarn, ein feineres und lojeres Gejpinnit 
ald Schergarn, nur zum Einfchuß der Leinwand braudbar, 1000 Fäden im Stüd, 
nämlih 20 Gebinde zu 50 Fäden, oder 16 Gebinde zu 60 und 1 zu 40 Fäden; der 
zaden = 1,1499, alfo das Stüd = 1149", Bon den gröberen Sorten (eigent: 
lihes Moldgarn) heißen 12 Stüd ein Mold, von den feineren (dem j. g. Bund: 
garn) 20 Stüd ein Bund. 3) Vollgarn, 1200 Fäden im Stüd, nämlich der 
Regel nad 20 Gebinde zu 60 Fäden, zumeilen aber auch 24 Gebinde zu 50 Fäden. 
Der Faden eines Stüdes mißt demnach jedenfalls, da der Hafpelumfang 1,149 m 
beträgt, 1379", Ein Bund enthält 20 Stüd. 4) Kaufgarn oder Langgarn, 
gewöhnlich grobes Gefpinnft von geringer Güte, 9 Stüd im Bund; das Stüd zu 
24 Gebinden (von 50 Fäden) oder 1200 Fäden; der Faden = 1,149 oder 1,724, 
wonah 1 Stüd = 1379 oder 2068 7, 

Im preußifhen Schlefien find 20 Fäden ein Gebinde, 20 Gebinde 1 Zaſpel, 
3 Zafpel oder 60 Gebinde ein Strähn und 4 Strähn ein Stüd. Der Umfang des 
Hafpels beträgt 2,30%, alfo die Länge des ganzen Stüdes von 4800 Fäden 11040", 
Die ſchleſiſchen Garne (Handgeipinnfte) werden in Padete von ganzen, halben, Drittel», 
Biertel-, Sechstel- oder Adhtel-Schod gepadt. Ein ganzes Schod enthält 60 Stüd. 
Je gröber das Garn ift, deito mehr Packete macht man aus einem Scod. 

In Berlin und der dortigen Gegend, zum Theil auch in ber preußifchen Provinz 
or. enthält ein Gebind 40 Fäden von 2 Länge, und 1 Stüd 20 Gebinde 


Im —— Braunſchweig iſt: der Haſpelumfang = 2,14m; 1 Bund = 
2 Lopp oder Stüd; 1 Lopp = 10 Gebinden von 90 Fäden = 900 Fäden — 1926 m. 
Dies ift das fogenannte Kauflopp. Im Werklopp (Hausgarn) hafpelt man 1000 
Fäden, nämlich 100 in jedem Gebinde; mithin find 9 Werflopp — 10 Kauflopp. 

Im Großberzogtfum Heſſen gefeglih: Hajpelumfang = 189; 1 Strang 
(Strähn, Zahl, Zafpel) = 20 Gebinde von 60 Fäden — 1200 Fäden — 2160", 
An vielen Orten des Landes find aber Hafpel von 2,20—2,25—2,40—2425—2,70— 
3m gebräuchlich, wobei überdies die Anzahl der Fäden im Gebinde bald 60, bald 
120, 52 oder gar nur 26, die Anzahl Gebinde im Strang 10 oder 20, die Gejammt- 
fadenlänge bes Stranges 1404, 1440, 1455, 1534, 1560, 2700, 2880, 3240 und 3600 m 


Im Kurfürftenthum Heflen gejeglih: Hafpelumfang = 2,357; 1 Strang — 
1200 Fäden (nämlich 20 Gebinde von 60, oder 30 Gebinde von 40 Fäden) = 2820 m 
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Königreih Sadien: 1 Stüd = 6 Sträbn — 12 Zafpel = 40 Gebind 
4800 Fäden; Hafpelumfang = 1,695 ober 2,26 mm ; baber Fadenlänge im Stüd = 
8136 oder 10848 m 

In Böhmen machen, nach einer alten gejetslihen Vorſchrift, 20 Fäden ein Gebinde, 
% Gebinde eine Zaſpel, 3 (auch wohl 2 oder 4) Zaſpel einen Sträbn, 4 (b oder 3} 
Strähne ein Stüd, jodaß das Stüd 240 Gebinde, 4800 Fäden, enthält wie in Schle— 
fien; aber der Umfang des Hafpels jol für grobe Garne 2,376, für feine 1,782" 
betragen. Mithin ift ein Stüd des erften Garnes — 11404 und 1 Stüd des letztern 
— 8553 D, Defters wird- mißbräudhlid 1 Faden im Gebinde und 1 Gebinde im 
Strähn ausgelafien, ſodaß Strähne von 59 Gebinden, jedes zu 19 Fäden, entſteben, 
worin überdies die Länge bes einzelnen Fadens oft nur 2,087 beträgt. An mebreren 
Drten haſpelt man 40 Gebinde, jedes von 20 Fäden zu 1,7820 auf 1 Sträbn und 
macht aus 6 Strähnen 1 Stüd, welches wie oben 8553" lang if. 15 Stüd Garn 
beißen ein Mandel, 4 Mandel oder 60 Stüd en Schod. 

In Defterreih enthält das Gebinde, Wiedel oder Wiel 240 Fäden, der Haſpel- 
faden ift 0,975 oder 1,95 fang: im erftern Falle bilden 10, im letztern 5 Gebinde 
einen Strähn, Schnalz oder Schneller, deſſen Yänge aljo jederzeit 2340" 
ausmacht. 

In Baiern: Hafpelumfang — 0,8337; 1 Sträbn 10 Schneller over & 
binde von 240 Fäden = 2400. Fäden = 1999 m, Dreifig Strähne beißen ein 
Buſchen. 

Würtemberg: 1 ganzer Schneller = 10 Gebinde von 100 Fäden = 128" 
da bier ber Hafpelumfang — 12282; 1 balber Schneller = 7 Gebinde von IW 
Fäden — 700 Fäden — 644,7 m (Hafpelumfang 0,921 m). 

Dänemark: Hafpelumfang 2,197 U; 120 Fäden im Gebinde, 12 Gebinde im 
Strähne, welcher letztere demnach — 3163, 

In England ift der gewöhnliche Umfang des Hafpels für Leinengarn 2'/, Yard! 
(2,286 2). 120 Fäden: (threads) machen ein Gebinde (cut, lea), 2 Gebinde 1 heer, 
6 Gebinde 1 slip, 12 Gebinde einen Strähn (hank), 2 Strähne ein Stüd (hesp), 
2 Stüd eine Spindel (spindle, spyndle). Cine Spindel enthält mithin 48 Gebinde 
oder in gejammter Fadenlänge 14400 Yards (13167 ®); die Länge des Gebindes 
beträgt 300 Yards oder 274,3", — Die engliſchen Maſchinen-Geſpinnſte (aus Flachs, 
Hanf, Werg und Jute) werden in Gebinden (leas) von 300 Yards, wie angegeben, 
gehajpelt, aber in Bunden verpadt: 1 Bund oder Bündel (dundle, bole) entbält 
20 Strähne (hanks) zu 10 Gebinden (leas) oder 16?/, Strähne zu 12 Gebinden, 
überhaupt alſo jedenfalls 200 Gebinde. Die Fadenlänge eines Bündels ift = 600% 
Yard oder 548560", (mas fo viel beträgt als 27°/, hannov. Stüd von 1971”). 
Bei gröberen Garnforten werden oft 3, bei feineren 6 oder 12 Bündel in 1 Pad 
(pack) vereinigt. Andere als Vie ſchon angeführten Rechnungsarten find noch folgende: 
1 rand — 6 leas -.. 1800 Yards (1645 9) Fadenlänge; 1 dozen (Dußend) = 12 
rands oder 72 leas — 21609 Yards (19749 m); 1 spindle scotch (Spindel in Scott: 
land) = 38 leas = 11400 Yards (10423 ®), — Zuweilen findet man die englilben 
Garne in 3 Vards (2,7432) Fadenlänge gehafpelt; alsdann entbält aber das Ge 
binde (lea) nur 100 Fäden, ſodaß die Totallänge von 300 Yards unverändert bleibt. 
Ganz feine Garne werden dagegen wo auf einem 1'/, Yards (1,371 m) im Umfang: 
meſſenden Haſpel gemweift. 

Die engliſche Haſpelung iſt auch in den deutſchen Majhinen-Spinnereien angenom⸗ 
men, nämlich der Haſpelumfang zu 2'/, Yards (wofür man jedoch in Schleſien ð 
preußiſche Zoll — 2,30 oder 2,517 Yards zu nehmen pflegt) und der Strähn zu 
1200 Fäden; nur wird der Strähn nicht immer nach englifcyer Art in 10 Gebinde zu 
120 Fäben, fondern oft au in 20 Gebinde zu 60 oder in 30 Gebinde zu 40 Fäden 
durch das Unterbinden abgetbeilt. Die jchlefiihen Majchinen-Spinnereien baben bie für 
Handgefpinnfte Iandesitblihe Verpadung nah Schoden angenommen: 1 Schod entbält 
60 Stüd zu 4 Sträbn, überhaupt alfo 240 Strähne, welche aus 2400, 4800 oder 
7200 Gebinden beftehen, in allen biejen Fällen aber 288000 Fäden und eine Geſammt 


h 
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fadenlänge von 720000 Yards oder 658320 m ausmachen. Mithin beträgt 1 Schod 
joviel als 12 englische Bündel. — Defterreihiihe Majhinen-Spinnereien ftimmen bier- 
mit infofern überein, als bei ihnen 1 Schod 12 Bündel oder 60 Stüd, 1 Stüd 
4 Strähne zu 20 Gebinden, von 60 Fäden jedes, enthält; allein der Hajpelum- 
fang (bier zu 3 Wiener Ellen feftgejett) beträgt nicht 2,5, fonbern 2,556 Yards 
(2,337 m), wonah bie Fadenlänge im Schod 864000 Ellen — 736128 Yarbs 
(673055 ®), im Bündel 61344 Yards (56088 U) ausmadıt, alfo um nabe 2'/, PBro- 
zent mehr als nach der englifchen Weifung, womit die gegenwärtige als ibentifch in 
Praxis angenommen wird. 

In Frankreich ift (oder war fonft) die Hafpelung nach Bierteln gebräuchlich, wo— 
bei das Viertel (quartier, quart) fid in 12'/, Gebinde (port&es) theilt und eine 
Fabenlänge von 3200 Aunes — 3803 U enthält. Die Mafchinen-Spinnereien haben 
zum Theil englijhe Hafpelung eingeführt in der Art, daß man fich eines Hafpels von 
2,286 U (21), Yards) oder 2,743 U (3 Yards) Umfang bedient und im erftern Falle 
120, im legtern 100 Fäden zum Gebinde (Echevette) bajpelt. Die Fadenlänge des 
Gebindes beträgt biernah 274,3 U (300 Yards), wird aber in ber Praris zu 275% 
gerechnet. 12 Gebinde madhen 1 Sträbn (öcheveau) — 3600 Yards oder 3292 
(rund 3300) m; 100 Strähne geben auf 1 Pad (paquet), welches mithin 329166 @ 
(in runder Zahl gerechnet zu 330000) = 360000 Yards enthält und 6 englifchen 
Bündeln entſpricht. Andere Spinnereien indeffen bajpeln auf einer Weife von 2'/, M 
Umfang und machen Bündel von 50000 m Fadenlänge, deren 10 (zufjammen 500000 m) 
auf ein Pad geben... — Diejelben beiden Weifungsarten find in den belgiſchen Ma- 
Ihinenfpinnereien gebräudlich. 

Die Sortirung der Leinengarne für den Handel und die Verarbeitung wird 
tbeil3 in Hinfiht auf ihre Schönheit und Güte, theils für die verfchiedene Beſtim— 
mung, wozu fie jih am beiten eignen, theil3 endlich in Anjehung ihrer Feinheit vor: 
genommen. Was den zuerft genannten Umſtand betrifft, fo ift es natürlich ſowohl 
für den vortbeilhaften Ein: und Verkauf als für die Bequemlichkeit und den guten 
Erfolg bei der Verarbeitung von Wichtigkeit, dab nicht ſchlechte und gute, ſtark und 
ſchwach gedrehte, ferner ſolche, die ſchon dur ihre Farbe anzeigen, daß fie fich theils 
leicht theils ſchwer bfeihen lafjen werden, durd einander gemengt feien. Eine um: 
hhtige Sortirung in diefen Beziehungen muß vom Garnhändler oder vom Yabri- 
tanten um jo mehr beachtet werden, als die Verfchiedenbeit der meift in Kleinen Land: 
wirthſchaften erzeugten Garne (Handgeſpinnſte) ungemein groß iſt. Was die Be- 
fimmung der Garne betrifft, jo bedürfen die, welche zur Weberei dienen follen 
(BVebergarne), einer etwas. fefteren Drehung, als jene, welche man zu Zwirn 
verarbeitet. Die Sortirung der erjteren in Kettengarn und Einſchußgarn fällt ge: 
wöhnlih dem Weber jelbft anbeim, ver von dem zu einem Stoffe beftimmten Vor: 
tathe das fejtere und zufällig etwas gröbere herausſucht, um es zur Kette zu fcheren, 
wogegen das loſere und feinere zum Cintrage angewendet wird. Durch die allge 
gemeinere Verbreitung der Mafchinen:Gejpinnjte wird dieſes mühſame Sortiren 
immer mehr überflüffig, indem die Mafchinengarne nicht nur ftet3 einen der Fein— 
beit angemefjenen Grad von Drehung haben, jondern auch von den meiften Spinne: 
teien eigene Garne für Kette und für Schuß (erftere ſtärker, letztere ſchwächer gedreht) 
verfertigt werben. 

Die Feinheit der Leinengarne wird auf verſchiedene Weije geprüft und ausge: 
drüdt. Zum Maßftabe der Vergleihung dient nämlich hierbei: 

l) Die veränderlihe Fadenlänge, welde auf ein bejtimmtes Ge: 
wiht gebt, oder umgelehrt das veränderlihe Gewicht einer feitge: 
jegten Fadenlänge. Nach der erjtern Methode kann man z. B. die Länge des 
dadens, welche in 1 Pjunde Garn enthalten ift, na dem Metermaße ıc. angeben. 
Hierauf iſt das englifhe Numerirungs:Spitem gegründet, wonad die Feinheitägrade 
duch Nummern angegeben werden und die Nummer einer Garnforte ausprüdt, 
wie viel Gebinde (leas, ©. 1188), jedes von 300 Yards (274,3 ”) Fadenlänge, zu; 
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fammen 1 engl. Pfund (453,598) wiegen; multiplizirt man aljo die Garn: Nummer 
mit 300 (274,3), jo erhält man die Fadenlänge in 1 Pfunde, in Yards (Metern). 


Dieſe engliſche Numerirung ift auch in den deutſchen und öfterreichiihen Spinnereien 
eingeführt, wo man durch die Nummer die Anzahl Strähne (von 1200 Fäden) in 10 
Pfund englifch ausspricht; jedoch ftimmen die jo bervorgebenden Nummern, wegen ber 
ein wenig verſchiedenen Fadenlänge (S. 1188—1189), nicht völlig fireng mit ben 
wirklichen englifhen. Die englifhe Numerirung ift auch in Frankreich und Belgien 
üblich, jofern man fih der englifhen Hafpelung bedient; bei ben Sarnen, melde nad 
franzöfifcher Weife gebajpelt find, drüdt die Nummer ans, wiewiel mal 1000" ım 
halben Kilogramm enthalten find. Die englifhen Nummern für Leinengarn find, wie 
man aus der angegebenen Bebeutung berjelben erfiebt, von den Baummollgam- 
Nummern (S. 1076) ſehr verfchieden; in ber That muß man eine Yeinengarn- 
Nummer mit 9%, d. 1. mit 2,8 divibiren, um die gleichbedentende Baummollgarn- 
Nummer zu finden. Indeffen darf man nicht glauben, daß 3. B. Leinengarn Nr. 3, 
welches in dem Berbältniffe des Gewichtes zur Fadenlänge mit Baumwollgarn Nr. 10 
übereinftimmt, auch gleiche Weinbeit im Anſehen darbiete; vielmehr erjcheint dat 
feinengarn wegen feiner größern Dichtigkeit (S. 1154) erbeblich feiner. Die Nummern, 
in welchen Maſchinen-Geſpinnſte am meiften vorfommen, find Nr. 20 bis 160 lade 
The (nahe entipredend den Baummol-Nummern 7 bis 57) und Nr. 10 bis 60 

erggarn; e8 werben aber erftere bis hinauf zu Nr. 350 und felbft über 500, letztere 
bis Nr. 150 gejponnen. Bon den Nummern über 30 pflegen nur die in 5 und 10 
aufgehenden vorzufommen. — Die gröbften Garne (zu Segeltub u. dgl.) würden, 
nach der vorftehbenden Metbode bezeichnet, ſehr Heine und oft gebrochene Zablen alt 
Feinheits- Nummern befommen müffen: man giebt daber bei dieſen an, wie viel (engl.) 
Pfund eine Spindel (d. b. eine Länge von 14400 Narbe, S. 1188) wiegt: 3Opfündiget 
Garn in dieſem Sinne entjpricht der Nr. 1°/,, 4öpfündiges der Nr. 1 u. ſ. f. 


Die franzöfiihen Mafchinen-Spinnereien bedienen ſich — ungeachtet fie die eng- 
life Hafpelung der Garne angenommen haben (S. 1189) eines auf franzöftiches Maf 
und Gewicht gegründeten (metrifhen) Nummern-Syſtems: bei ihnen bezeichnet 
nämlich die Nummer, wieviel Kilometer (wieviel mal 10009) in 1 Kilogramm ent- 
balten find; — aljo wieviel Meter Fadenlänge 1 Gramm wiegen. Daffelbe Spftem 
wurde von zwei 1873 und 1874 in Wien und Brüfjel abgebaltenen internationalen Con: 
grefien zu allgemeiner Einführung empfoblen, daher es auch unter ber Bezeichnung 
internationales Syftem bekannt if. Da das Bad 330,000 8 Fabdenlänge — 
in abgerunbeter Zabl — begreift, jo bat man nur in 330 durch die Anzahl Kilo 
gramme, welde das Par wiegt, zu dividiren, um die metrifche Nummer zu finden. — 
1 Kilogramm ift = 2,2046 engl. Pfund, 300 Yards (als Fabenlänge eines engliſchen 
Gebindes) betragen 274,3 7; hiernach ergiebt fi das Mittel, um mit Zugrundlegung fran- 
zöſiſchen Maßes und Gewichtes die einer beftimmten Garnforte zugehörige englifche Nummer 
zu finden: denn es ift 274,3 . 3,2046 = 604,7 und mit 604.7 muß man demzufolge ın 
die Fabenlänge eines Kilogramms (in Metern ausgebrüdt) dividiren, um die engliſche 
Nummer zu erhalten. Garn Nr. 1 enthält 1000W aufs Kilogramm, ift alſo = 
ur — 1,6537 engl. Nummer; man würbe beshalb eine jede metrifche Nummer 
durh Multiplifation mit 1,6537 in bie gleihbebeutenbe englifche, und jebe engliſche 
durch Divifion mit 1,6537 in die entiprechende metriſche verwandeln können. 
Bereinfahung halber nimmt man aber ftatt obiger Zahl 604,7, rund 600, findet je 


nad Nr. 1 metriſch * — 1/ engliſch, d. h. das (für praktiſche Zwede bin- 


länglich genaue) Verhältniß von 3:5 zwiſchen metriſchen und engliſchen Nummern. 
Wenn daher (mas wohl vorkommt) franzöſiſche Spinnereien auch engliſche Nummern 


ihrer Geſpinnſte angeben, fo ſetzen fie 
Nr. 3 metriih — Nr. 5 englifch (ftatt 4,96), 
„ 7 — 12 (ſtatt 11,57), 
„2 .„ =„ % „  (ftatt 19,84), 
" 13 " — y 22 " (ftatt 21,49), 


„ 5 „ (fat 44,65), m ſ. f. 
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Bei Handgarnen, welche nah Bierteln gebafpelt find (S. 1189), wird direlt das Ge- 
wicht eines Bierteld angegeben, um den Feinheitsgrad zu bezeichnen. 

In den meijten Gegenden Deutichlands ijt es rüdfichtlih der Handgefpinnite 
gebräuhlih, entweder anzugeben, wieviel Stüd Garn auf 1 Pfund geben (jebod) 
obne daß dabei eine eigentlihe Numerirung ftattfindet), oder das Gewicht eines 
Stüdes Garn auszufprehen. Beide Methoden (von welchen die zweite befonders für 
grobe Geſpinnſte fich eignet, weil fie bei feinen die erforderlichen Abjtufungen nicht 
ohne Anwendung unbequemer Brüche auszudrüden vermag) find, wie man leicht ein- 
hebt, höchſt ſchwankend nah Verſchiedenheit der landesüblihen Gewichte und der 
sadenlänge im Stüde. Bei den in der Provinz Hannover gefponnenen Garnen find 
Stüde von 1971" (S. 1187) zu verfteben, und das Pfund ift = 5008. Garne 
von melden 1 oder 1'/, bis 16 Stüd auf das Pfund gehen, kommen am ge 
wöhnlichjten vor; es wird aber nicht felten bis zu 50 Stüd auf das Pfund und 
nob feiner gefponnen, wobei in den höchſten — freilich für den Handel keine Be: 
deutung mehr habenden — Feinheitögraden die Handipinnerei nit von der Ma: 
ſchinenſpinnerei erreicht wird, vergl. S. 1161, 119. Die (S. 1189) erklärten eng: 
lichen Feinbeit3-Nummern lafjen jih durch Divifion mit 6,5 (genauer: 6,518) auf 
die hier in Rede ſtehende Bezeihnungsart zurüdführen. 

Es ift alfo nabezu 


Garn von ber itbereinftimmenb mit 
englifhen Nummer (nad hannov. Hafpel): 
BI u et 3 Sktuüuck auf Jl DIR: 
30 4,6 " " ” 
40 6,1 ” ” ” 
50 77 ” ” ” 
60 9,2 ” ” ”" 
7 IR. u n 
80 12,3 ” ” " 
100 28 „» P 
120 . 184 — 
TAN Aura 2 er er A ie a. 
160 . 24,5 


jowie umgelehrt 6 Stüd auf das Pfund nabe der englifhen Nummer 39, 15 St. auf 
das Bund nabe der Nr. 98 (genauer 97,77) entipreden; u. ſ. w. Drüdt man die 
Feinbeit durch das Gewicht eines Stüdes aus, jo fpricht man 3. B. von !/g-, 1-, 2-, 
rs, Ze, Slöthigem Garne, was dann ebenfoviel bedeutet, ala 64, 32, 16, 12%, 
10), 4 Stüd auf das Pfund. Garne, von melden das Stüd 1 Loth oder weniger 
wiegt, bezeichnet man wohl mit dem allgemeinen Namen Yotbgarn. Bon dem gröb- 
fen Hanf- und MWerggarne (zur Weberei) wiegt 1 Stüd bis zu 2 oder 2'/, Pfund. 

Biel dideres Gejpinnft wird aber (aus Hanf) zu ben fchweren Seilerarbeiten 
verfertigt: von ſolchem Taugarn geben zwiihen 200 bis SOM auf ein Pfund, ober 
200 bis 80 Yarbs auf 1 engl. Pfund, was durch bie engl. Nummern *?/, und #/,, 
auegedrückt werben müßte, wenn biefe Bezeihnungsart bier gebräuchlich wäre. Die 
Fänge eines hannoverſchen Stücks (1971 m) wiegt beziehungsweife nabe 10 und 25 Pfund. 

Manchmal fpriht man das Gewicht von 1 Bund (20 Stüd) aus, indem man 
dad Garn 4, 4'/,:, bpfündig zc. nennt (5, 4*/,, 3'/, Stüd auf das Pfd.; und bei 
dem oönabrüdifhen Moldgarne (S. 1187) wird zur Schäßung der Feinheit ange: 
geben, wie viel Zentner 300 Mold (d. i. 3600 Stüd) zufammengenommen wiegen. — 
Um beim Sortiren der Garne die Feinheit durch Abwägung eines einzelnen Stüdes 
ſchnell und leicht finden zu können, bedient man fi einer Sortirwage, Garn: 
wage!) mit Gradbogen und Zeiger, von ähnlicher Einrichtung wie jene der Baum: 
wollfpinnereien (S. 1078). 


!) Technolog. Encyflopäbie, VI. 245. 
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2) Der Raum, weldben ein Stüd®arn in der Dide einnimmt. In 
Defterreih, Böhmen und Schlefien giebt man (bei Handgefpinnit) gewöhnlid die 
Zahl von Stüden an, welche zufammen — in einem Griffe — mit der Hand umtaht 
werden kann, und nennt biernah das Garn drei:Stüd:griffig, vier:Stüd: 
griffig, ꝛc. (bis 30:-Stüdsgriffig), Das Ungenaue dieſes allerdings hödit 
einfahen Verfahrens fällt in die Augen, da viel von der Größe der Han 
und von der mehr oder weniger bedeutenden Zuſammenpreſſung des Garne 
abhängt; gleichwohl giebt dafjelbe dem Geübten ein für die Praris ziemlich genügen: 
des Nejultat. 

Eine Bergleihung diefer Bezeichnungsart mit jener nach dem Gewichte ergiebt id 
aus Folgendem. Man kann durchſchnittlich gleichjegen 


Böhmisch Hannov, Engliſch 
4:Stüd-griffig mit 10 Siüuck auf 1 Pfb. Nr. 65 
6 n " ” 15 " " " " 95 
8 ” ” ” 20 ” " " ” 130 
12 ” ” ” 30 " " ” ” 195 
16 ” " ” 40 ” * ” ” 260 

20 " " " 50 " " ” " 325 
2 5 ” ”" ” 6 0 „ ” " " 390 


30 ” " ” 70 „ ” ” " 455 

In größeren böhmifchen Leinwandfabrifen gebraudt man, ftatt da® Garn durd 
den Griff mit der Hand zu prüfen, eine Garnjortirmajhine'), deren Weſen 
darauf beruht, daß man ein einzelnes Garn-Stüd in einen, von zwei gabelartigen 
Theilen gebildeten, gejchloffenen Raum bringt, wo es durch das Gewicht eines auf 
ihm liegenden Hebels zufammengebrüdt wird. Je feiner das Garn ift, je weniger Raum 
e8 folglich einnimmt, defto mehr finft der Hebel nieder, der dann auf einem Grab» 
bogen die Nummer bes Garnes anzeigt. Diefe Nummern geben von 1 bie 30, und 
bedeuten ebenfoviel Stüd auf den Griff. Sorten, welche gröber ald Nr. 1 find, 
werben mit AB C DE FG (da8 gröbfte) bezeichnet. 

3) Die Anzahl der Fäden, welde eine aus dem Garne gejderte 
Leinwandkette in der gewöhnlichſten Leinwandbreite (880 MM) regel: 
mäßig enthalten foll. Dieſe aus der Praris der Weber entnommene Methode 
ftüßt ſich auf den natürlichen Umjtand, daß die Leinwand deſto mehr Kettenfäden im ihrer 
Breite enthalten muß, je feiner das dazu angewendete Garn iſt. Man kann deshalb 
auch umgetehrt die Feinheit des Garnes nad der Anzahl der Kettenfäden jchäßen, 
oder — einfaher — nah der Anzahl der Gänge in der Kette, von melden ein 
jeder 40 Fäden begreift (S. 849), Schwankend fällt diefe Schäkung dadurd aus, 
daß die Leinwand bald etwas dichter, bald etwas loderer gewebt wird. Wäre dies 
nicht, jo bebürfte man nur zu wifjen, in wieviel Gängen das Garn von einem ein 
zigen Yeinheits: Grade (3. B. 10 Stüd auf das Pfund) zur Leinwandtette geſchert 
werden muß; und man würde daraus die Gängezahl jedes andern Garnes nad 
deſſen Feinheit (oder deſſen Feinheit nach der Gängezahl) berechnen können. Das Ge 
wicht zweier Garnſorten bei gegebener gleicher Fadenlänge fteht nämlich (gleide 
Dictigleit des Gefpinnites freilih vorausgefegt) im geraden Verhältniſſe der Duer: 
ſchnittsflachen der Fäden, alfo der Duadrate ihrer Durchmeſſer (S. 836). Um gleide 
Dichtigteit des Gewebes zu erzielen, muß ein gleiher Raum des legtern 2, 3, 4.... 
mal fo viel Fäden enthalten, wenn der Faden "/a, Y/y "u... mal fo did, alfo 'i. 
Yo "a. ...mal fo ſchwer if. Die genaue Beobachtung diefer Verhältniffe wird aber 
in der Praris der Weberei nicht angetroffen, da man bier mehr nah Augenmaß 
und Gutdünfen, als rechnend, zu Werke geht, auch Leinwand von glei dichtem An: 


) Technolog. Encyffopädie, VI. 246. 
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jehen bei loferer Kette durch entſprechend dichtern Schuß — oder umgekehrt — her: 
vorgebradht werden kann. 

Durhfchnittlich darf man etwa als gleichbebeutend annehmen: 

. gängiges Garn und J1 Stück hannov. auf 1 Pfd. oder Nr. oh engl. 


’ ” " l | 2 ” " "” ” 


40 " ” ” ” " " ” ” " 20 ” 
50 ” ” ” 4 [77 ” ” * " " 26 ” 
60 ” " " 6 „ " ” " 40 " 
d 0 ” " ” 8 ”n ” ” ” MN - " 50 ” 
80 ” ” " l 0 „ " ” 7} " 65 ” 
* " " " 1 3 ” ” ” " " 7 85 ” 
l 0 „ ” " 1 5 e⸗ ” " ” ” ” 100 ” 
l 20 ” ” " l 8 nn ” " ” ” " 1 20 " 
l 40 ” [2 2 22 ” " ” " ” ” 140 ” 
l 60 " " " 25 " " ” n ” 1 60 ” 
l 80 " " ” 28 ” " ” ” ” " 180 ” 
200 " " ” 32 ” ” [2 ” ” ” 2 10 ” 


D. Leinener Zwirn. 


Ueber die Verfertigung deſſelben ift bereit3 (S. 839—842) das Nöthige vorge: 
fommen. Man gebraudt leinenen Zwirn zum Nähen und Striden, zur Verfertigung 
der Spigen (Zwirnfpigen, im Gegenfaße der baummollenen und feidenen), zu: 
mweilen in der Weberei ftatt einfachen Garnes in der Kette oder im Einſchuſſe einiger 
Zeuge, zu den Litzen der Webergeſchirre (S. 871, 892, Ligenzwirn, Kammzwirn, 
fil darcade), und zu einigen minder bedeutenden Zmeden. Die meijten Zwirne find 
wei: oder dreidrähtig; vierbrähtige fommen feltener vor; der Litzenzwirn iſt 3:, 4, 
* oder jogar bdrähtig. Im der Regel nimmt man zu dem Zwirne nur Flachs— 
gar; doch wird ganz geringer und grober Stridzwirn auch aus MWerggarn (Hand: 
gefpinnft) verfertigt, und die Majhinen-Garne aus Werg eignen ſich jehr gut zu 
mittelfeinen Sorten. Strickzwirn wird aus 25: bis 80gängigem Garne (1 bis 10 
hannov. Stüd auf 1 Pfd.), Nähzwirn aus 30: bis 200gängigem (1'/, bis un: 
gefähr 32 Stüd auf das Pfd.), Spitzenzwirn zum Theil aus noch viel feinerem 
gemacht; der Likenzmwirn gewöhnlich aus 60: bis 70gängigem Garne (6 bis 8 
Stüd auf das Pfund). Die verfchiedenen Gattungen und Sorten des Zwirnes wer: 
den theils roh, theils gewaſchen, theils halb oder ganz gebleicht, theils gefärbt (am 
bäufigiten blau und ſchwarz) in den Handel gebradt. Die Abitufungen der Feinheit 
pflegt man dur Nummern anzuzeigen, welche aber höchſt willfürlih und nad jehr 
abweichenden Grundfägen angewendet werden. Ebenſo wenig Regelmäßigleit und 
Uebereinftimmung herrſcht in Anfehung der Hafpelung, bei welcher 3. B. die Länge 
des einzelnen Fadens (Hafpel:Umfanges) zwiſchen 0,70 und 1,82", die Fädenzahl 
eines Gebindes zwifhen 3 und 20, die Anzahl der Gebinde im Strähn oder Stüd 
jwifhen 60 und 120, oder noch ſtärker, ſchwankt. 

Dem Nähzwirn kann, damit er beim Nähen nicht raub wird, eine Appretur gege- 
ben werden, welche darin beſteht, daß man ihm mit einer fehr dünnen Auf— 
löfung von arabiihem Gummi, Haufenblafe und Pergamentleim in Wafler tränft und 
wieder trodnet. Weber fonftige Appretur bes Zwirns vergl. ©. 1078. 
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III. Leinen Weberei. 


A. Arten der leinenen Zeuge. 


Da fammtartige Stoffe aus Leinen nicht verfertigt werden (meil ſowohl dem 
Leinengefpinnfte die zum Flor erforderliche Weichheit fehlt als auch ein dazu bin- 
reichend feines und ſchönes Geſpinnſt aus Baumwolle weit leichter und woblfeilet 
bergejtellt werden kann, mithin fammtartige leinene Zeuge in jeder Beziehung weit 
binter den ähnlichen baummollenen zurüdjtehen würden); jo find bier nur glatte, 
getöperte und gemujterte Gewebe zu betrachten. Es ift zu bemerfen, daß alle viel 
nicht felten halb aus Baumwolle gewebt werden, wodurd fie zwar an Mohlfeilbeit 
und ſelbſt an Schönheit (indem Baumwollgarn in der Regel einen gleihmäßigeren 
Faden hat) gewinnen, aber an Feitigleit und Dauerhaftigteit verlieren. Gemöhnlid 
ift e8 die Kette, wozu man Baummwollgarn nimmt, und der Einfchuß beiteht dann 
aus Flahsgarn geringerer Sorte, welches wegen Mangels an gehöriger Feſtigleit 
nicht gut zur Nette tauglich fein würde. 

Die lange ftreitig geweiene Frage, ob zwiſchen Feinenftoffen aus Hanbgeipinni 
und folhen aus Maſchinengarn ein wefentlicher Unterfchied binfichtlich der Haltbarkett, 
ob namentlich das Handgarn-Feinen von größerer Dauerbaftigkeit ſei (welches letztere 
vielfältig bebaulptet wurde), ift durch die forgfältigften vergleichenden Prüfungen babın 
entfchieden, daß Feinwand aus demſelben Flachſe, von derjelben Feinheit, in gleicher 
Weiſe gewebt und gebleicht, beim Gebrauch gleihmäßig in Anjpruch genommen, dt 
Hegel nach fchneller zu Grunde gebt, wenn bazu das Garn mit der Hand, ale wenn 
e8 auf ber Mafchine gejponnen wird. Diefe Erfabrung ftebt bauptfächlich mit er 
en. Gleichförmigkeit und Feftigleit des Mafchinengarnes (S. 1162) im Zufammen- 

ange. 


‘ 


1) Slatte Stoffe. 


Das glatte Gewebe aus Flachs, Hanf und Werg führt zum größten Theile den 
Namen Leinwand, Leinen oder Finnen (toile, linen, linen cloth). Nur einige 
feine und leichte Arten werden durch befondere Namen unterfchieden, wie nah 
anzuführen ift. 

Die Leinwand kommt in allen Abftufungen der Feinheit vor, mit manderle! 
Verſchiedenheiten in PDichtheit des Gewebes, Breite (0,6 big 1,2= und mehr) und 
äußerer Zurihtung. Dem Materiale nah unterfcheidet man: a) Flachsleinwand, 
flähfenes Leinen (toile de lin, faxen linen): b) Hanfleinwand, (toile de 
chanvre, hemp-linen), theils ganz aus Hanf, theils mit hanfener Kette und Flahe 
garn-Einjhlag; ec) Wergleinwand, Hedeleinen (toile d’&toupe, tou-linen, 
d) Halbflähfene Leinwand, oder Halb: Hedeleinen, Halblaten, mi 
Kette von Flachsgarn und Einfhuß von Werggarn; e) Halbbaummollene fein: 
wand, Halbleinen, mit Kette von Baummollgarn und Einihuß von Flachsgarn, 
oder au wohl umgekehrt. 

Eine eigenthümliche Art, halbbaummollene Leinwand zu erzeugen, (welche oft, abe! 
wohl meift nur in der betrügerifchen Abficht, das Gewebe für ganz Yeinen an den Mani 
zu bringen, vorkommt), befteht darin, in Kette jowohl als Einſchuß (oder im erfiert! 
allein) wechjelmeife einen Faden Flahsgarn und einen Faden Baumwollgarn zn legen. 

Reine Flachsleinwand ift jedenfalld die beſte und ſchönſte. Der Hanf giebt faft 
nur ganz grobe, jelbjt bei der jorgfältigften Zubereitung feine feine, dagegen aber 
eine befonvers feite und baltbare Leinwand. Wergleinwand jteht diefen beiden 
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jederzeit nach, weil fie nicht, nur minder fejt, jondern auch ungleich und unrein im 
Faden ift; doch hängt in diefen Beziehungen ungemein viel von der befjern oder 
ſchlechtern Befchaffenbeit des Werges ab, und gute Mafchinen-Garne aus Werg liefern 
aud ein verhältnikmäßig ſchönes Gewebe, wogegen aus der gröbiten, jehr mit Schäbe 
verunreinigten, auf dem Rade gejponnenen Hede die jchlehteiten von allen Leinen: 
jorten hervorgehen. Halb: Hedeleinen halten natürlich das Mittel zwifchen reinem 
Flachs- und reinem Hedeleinen. Halbbaummollene Leinwand (welche öfters unter 
der falihen Benennung iriſche oder irländiſche Leinwand vorkommt) ift 
immer, ihrem innern Merthe nad, dem reinen Flachsleinen ſehr untergeorpnet, ſelbſt 
wenn fie dafjelbe in Schönheit des Anfehens erreicht oder gar übertrifft. 


Es ift aus diefem Grunde fehr wichtig, ein ficheres Mittel zur Erkennung ber 
Gegenwart baummollener Fäden in Peinengeweben zu baben. Die Unterfuchung ber 
ansgefaferten Fäden unter dem Mikroſtope führt zum Ziele, da die natürliche ver- 
ihiedene Beichaffenbeit der Baummollen- und der Leinenfafer (S. 1024, 1154) fich zu 
erfennen giebt; und dieſe Methode ift jo ficher, ſchnell entjcheidend, einfach und reinlich, 
dag Niemand zu einer andern mebr greifen wird, wenn er einmal die leicht zu er» 
werbende Uebung darin ſich angeeignet bat. Ein einfaches Mikroſtop mit 120facher 
Imearer Bergrößerung, deſſen Anſchaffung wenig koſtet, veicht für den Zwed bin. — 
Das Anjeben und Anfühlen des (jevenfalls vorher durch Auswaſchen mit warmem 
Waſſer von Appretur — Stärte — befreiten) Gewebes ift oft felbft für den geübten 
Kenner trüglich. Iſt die Kette ganz Baummwollgarn, jo läßt fi die Peinwand quer 
durhreißen; beftebt der Schuß aus Baumwolle, jo findet die Zerreißbarkeit in ber 
fängenrihtung ftatt (weil das baummollene Gejpinnft minder feft ift als das leinene): 
allein dieſes Erkennungsmittel hört auf zu eriftiren, ſobald baummollene Fäden mit 
leinenen untermifcht find (S. 1195). In gebleichter Feinwand enthält der Faden feine 
langen Fafern mebr (S. 1050), und man würde deshalb vergeblich nad ſolchen ſuchen, 
um den Flachs daran zu erkennen; ungebleichte Ware aber fann mit ganz= ober halb— 
baummollener ſchon der Farbe wegen nicht verwechjelt werden. — Die zahlreich vorge— 
Ihlagenen chemischen Prufungsmethoden find meift mehr oder weniger unſicher. Sehr 
bewährt ift die mittelft konzentrirter Schwefelfäure, wozu bier bie Anweiſung folgt: 
Das zu prüfende Gewebe muß durch wieberholtes Auswaſchen mit warmem Regen: 
oder Flußwaſſer, etwas andauerndes Kochen und nachheriges Ausſpülen in folhem Waſſer, 
von aller Appretur befreit fein. Nachdem es dann gut getrodnet worben, taucht man 
die Probe (bei gewöhnlicher Zimmerwärme) etwa bis zur Hälfte in gewöhnliche ar 
liſche Schwefelfäure und hält fie — je nad der Stärke des Gewebes — eine halbe 
Minute bis zwei Minuten darin. Man fieht die Probe, foweit fie eingetaucht worben, 
durhicheinend werden. Sie wird hierauf in Waffer gelegt, welches die aus der Baum- 
wolle erzeugte gummiartige Maffe auflöft; durch vorfichtiges gelindes Reiben mit den 
Fingern fann man dies befördern. Da aber felbft durch wiederholtes Waſchen in 
midem Waſſer nicht leicht alle Säure weggeichafft wird, fo thut man gut, bie Probe 
amge Augenblide in Salmiafgeift, Pottaſche- oder Soda-Auflöfung zu legen, wonach 
fie abermals in Waffer geipült, zwifchen Löſchpapier behutfam mit den Fingern gepreft, 
endlich getrodnet wird. War Baumwolle vorhanden, fo fehlen nun die Baum: 
wollfäden in dem Gewebe, ſoweit e8 von der Säure berührt war. 
Aud gefärbte Baummollfäden werden bei dieſer Behandlung zerftört. Hat man bie 

tobe zu lange in der Schwefelfäure liegen laffen, jo werben auch die Feinenfäden 
Mürbe oder gar zerfreffen. Blieb fie aber nicht lange genug darin, fo ift nur etwas 
don den Baummollfäben abgebeizt. Der Regel nach kann die Probe eine Minute ohne 
Gefahr in der Säure verweilen, und nur wenn aladann keine fichtbare Zeritörung er: 
folgt ift, jegt man den Berfuch länger (aber höchſtens bis Ende der zweiten Minute) 
It. Iſt der geprüfte Stoff reines einen, fo wird zwar ber in die Säure getauchte 
Theil au durchſcheinend, aber langjamer und in allen Fäden gleihmäßig, während in 
emihtem Stoffe die Baumwollfäden ſchon ganz burchfichtig find, wenn bie Flachs— 
fiden mod; weiß und undurchſcheinend fich darftellen. Die Schwefelfäure greift zwar 
die Fäden ber umbermijchten Leinwand an; diejelben werden dünner, und bie Probe 
alt nach dem Trodnen auch etwas Durchicheinendes, aber man kann alle Fäden nod 
volftändig erkennen. Baumwollgewebe ohne Leinenfäden löſt fich fchnell in der Säure 
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gänzlih auf, ober wird, (bei etwa nur augenblidlihem Bermweilen) jo mürbe und 
gummiartig, daß man diefes Verhalten mit jenem der reinen Leinwand unmöglic 
verwecjeln kann. 

Nur für weiße Stoffe taugt folgendes Berfabren: Einen 80 bis 100 UM [angen, 
40 mm reiten Streifen des Gewebes, ben man an den Rändern auf 8 big ]0 mm meit 
ausgefajert bat, taucht man zur halben Fänge in eine ſchwache weingeiftige Löſung von 
Anilinrotb (Fuchfin) bereitet aus 1 8 Erpftallifirten Fuchfins und 96 # gewöhnlichen Brenn: 
jpiritus, — ziebt ihn fonleich wieder beraus, begießt ibn mit Brunnenwaffer, bis dieſes 
ungefärbt abläuft, und legt ibn fchließlich noch feucht 1 bis höchſtens 3 Minuten lang 
in Salmialgeift: bier verfjchwindet in wenigen Augenbliden die Farbe von den Baum— 
wollfäden, während die Yeinenfäden rojenrotb gefärbt bleiben. 


Es iſt öfters der Gedanke ausgeſprochen worden, Berfälihung leinener Gewebe 
durch Baummolle könne ftattfinden oder finde wirklich ftatt auch auf die Weife, daß 
Baumwolle und Flachs zufammen in demjelben Faden verfponnen würden. Wenn 
damit beabfichtigt fein follte, dem tbeuern Flachſe die moblfeilere Baumwolle tbeilwerie 
zu fubftitwiren, jo fann man den Betrug geradezu für unausfübrbar erflären, weil ein 
folches Gemenge weder durch Hecheln noch durch Kragen (Krempeln) berzuftellen ift, aud 
in allen ferneren Spinnereiprozeffen Faſern von jo außerordentlich werfchiedener Fänge 
nicht zufammen behandelt werben können; dies gebt ohne Weiteres daraus bervor, daf 
das Princip der Mafchinenfpinnerei Rafern von ſehr nabe gleicher Pänge in dem ver 
arbeiteten Materiale vorausfest und daß Baumwolle nicht mit den Mechanismen der 
Flachsſpinnerei, Flachs nicht mit jenen der Baumwolljpinnerei ausgezogen oder geftredi 
werben kann. Gleiches gilt jelbft noch, wenn man an die Stelle des langen Flachſes 
entweder gejchnittenen Flach® oder Werg fett. — Dagegen ift es allerdings neuerlich 
vorgelommen, daß man Baummwollgarn durch eingemengte Flachsfafern verfälicht bat, 
indem die Baumwolle mit einem geringen Antbeil (etwa 10 Prozent) feinfajerigen 
und ſehr kurzen Abfalles aus Flacheipinnereien — welcher für ungemein nie 
rigen Preis zu erhalten ift — vermengt, gekratzt und gejponnen wurde. Die mitre- 
flopifche Unterſuchung läßt diefen Zufat erfennen, nicht aber Die Probe mittelft Schweiel- 
fäure, weil bis zur Zerftörung der überwiegenden Menge Baumwolle auch die Heine 
Portion zerftrenter Flachsfaſern ſchon mit zerftört (in Gummi verwandelt) wird. 

Die gröbite und ſtärkſte Art der Leinwand ift das Segeltud (die Segel: 
leinwand, toile à voiles, sailcloth, canvass), wovon das beſte aus didem (zuweilen 
gebleihtem) Hanfgarne gemwebt, ſtark geichlagen, beſonders aber in der Kette jehr bed 
geftellt wird. Bon dem eigentlichen ſchweren Segeltube wiegt 1 Quadratmeter 730 
bis an 9005; dafjelbe enthält 31 bis 33 Gänge (1240 bis 1320 Kettenfäden) in 1” 
Breite und 7 bis 10 Schußfäden auf lem; von dem zur Kette angewendeten Garne 
gehen 940 bis 1400 auf 1 Pfund, von dem Einjhußgarne 1050 bis 2100". 
Dft nimmt man zur Kette doppelte (nicht zufammengezwirnte) Fäden — 50 bis 6 
Gänge oder 1000 bis 1200 Doppelfäden in Meterbreite; — und in diefem Falle 
iit das Kettengarn feiner als der Einfhuß, von welchem gewöhnlich 15 bis 16 Fäden 
auf 2cm [iegen. Wenn von der Kette 2000 bis 2200 Fäden (1000 bis 1100 Doppel 
fäden) in Meterbreite und vom Schuß 13 Fäden auf 2°= liegen, jo wird eritere aus 
Garn 2100 aufs Pfund, legterer aus Garn 1050 m aufs Pfund gebildet; 1” 
wiegt dann 800 bis 860«, und hiervon beträgt die Kette 62, der Schuß 38 Prozent. 
Die Breite, in welcher das Segeltuch gewebt wird, bewegt ſich gewöhnlich zwiſchen 
2,50 und 4,70 m; die größte bisher erreichte Breite (Wiener Austellung 1873) üt 
6,75=, — Das leichtere Segeltuh wird in Weitphalen Schiertucd (in England 
duck oder russian sheeting) genannt, dient zu Heinen Segeln, als Zeltleinwand x. 
und wiegt 500 bis 6008 das [)®. Die Kette bejteht bier immer aus doppelten 
Fäden (60 bis 64 Gänge, d. i. 2400 bis 2560 einfahe Fäden, auf 1), und von 
dem dazu gebrauchten Garne gehen 3360 bis 3550" auf 1 Pfund; der Einſchuß iſt 
gewöhnlich einfah (2250 bis 2600 = aufs Pfund, etwa 11 Schußfäden in Lem), zu: 
weilen aber gleich der Kette doppelt, und dann entiprechend feiner. Breite 610 bis 

760 mm, — Der Wohlfeilheit wegen wird viel Segeltuh aus Garn von Flachswerg, 
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und zwar jehr Ihäbehaltigem Werg, gewebt; folhe Ware läßt man dann über eine 
Schermaſchine geben um fie zu reinigen, worauf ſchließlich durch Kalandern das glatte 
Anjeben und der derbe Griff hervorgebracht werden. Die Shermafchine") ift mejent: 
Iih wie eine Longitudinal-Schermaſchine der Tuchfabriken gebaut, enthält aber zwei 
Zylinder und zu jedem derfelben zwei Meſſer; vermöge der Art, wie das Segeltuch 
um diefe Zylinder feinen Weg nimmt, empfängt das Gewebe bei einem Durchgange 
vier Schnitte, nämlich auf jeder Fläche zwei. Es verfteht ſich von felbft, daß hier die 
Operation des Scheren nicht3 weiter zum Zmede hat, als das Ausrupfen der auf 
der Oberfläche liegenden Schäbetheilden, was überrafhend volltommen gelingt. 


Hieran reihen fih die mannigfaltigen Sorten der Sad: und Badleinwand, 
die tbeild aus Hanf, theils halb oder ganz aus Werg, neuerdings vielfah aus Jute 
beftehen, und nach Verſchiedenheit ihrer Beftimmung bald loſe bald dicht, bald mehr 
bald weniger grob find. Die in Amerika zum Ginpaden der Baummolle gebräud: 
liche, aus Flachs- oder Hanfwerg verfertigte Leinwand (cotton bagying), wovon 1 
Luadratmeter 640 8 gewohnheitsgemäß wiegen muß, gehört hierher. Gewöhnliche 
ganz grobe Sad: und Padleinwand wiegt 380 bis 4708 pr. ID”, enthält 13 bis 
15 Gänge (520 bis 600 Kettenfäden) in Meterbreite, ungefähr 6 Schußfäden auf Lew, 
und wird aus dem ſchlechteſten Werggarn (zur Kette 1850 bis 2100, zum Einſchuß 
40 bis 1050 m aufs Pfund) gewebt. Ebenſo grobe aber leichtere Ware diefer Art 


befommt nur 7 bis 10 Gänge für Meterbreite, und ift nach Verhältniß auch im Ein: 
ſchuſſe lojer. 


Die Leinwandgattungen, melde zu Kleidungsftüden und Wäfhe Anwendung 
Anden, find befanntlih an Feinheit und Dichtheit unendlich mannigfaltig, und unter: 
ſcheiden fih außerdem in faft zahllofen Sorten, je nachdem fie ungebleicht, halb:, drei: 
viertel: oder ganzgebleicht, theilmeife oder ganz aus farbigem Garne gewebt, im 
Stüde gefärbt, kattunartig gebrudt, bald ohne Appretur bald mehr oder weniger 
appretirt (geftärtt und gemangt oder kalandert) in den Handel gebracht werben. a 
fogar die verjchiedene Länge und Breite der Stüde begründet zum Theil eigene Sorten 
und Benennungen. Es iſt unmöglich, bier auf alle diefe Umſtände, welche in die 
Warenkunde gehören, näher einzugehen. Daher nur Folgendes: Die gröbften, in 
der Regel ganz aus Wera beftehenden, Gattungen enthalten nur 15 bis 20 Gänge 
auf Meterbreite. Wergleinwand wird aber bis zu 40, halbflächſene bis zu 50, Hanf: 
leinwand ungefähr ebenfo, Flachsleinen bis zu 170 Gängen und darüber (in 1”) 
verfertigt. Von guter dicht qearbeiteter Leinwand — wie die meiften der f. g. Haus: 
leinen, die in der Provinz; Hannover verfertigten Legge:Leinen, die böhmifhen und 
ſchleſiſchen Creas (Lederleinmwand, erös, domlas, mit 34 bis 92 Gängen pr. 
Meter) xc. find — wiegt 1 Quadratmeter: 34 Gänge in Meterbreite etwa 4308; 
46 bis 48 Gänge 3155; 65 bis 75 Gänge 2158; 97 bis 100 Gänge 1658; u. f. w. 
Vie leihteren Leinwandgattungen, welche bei gleiher Gänge-Anzahl aus feinerem 
Garne gewebt find (oder bei gleihem Gefpinnfte niedriger in der Kette ſtehen), find 
nad Verhältniß geringer an Gewicht. 


Es pflegt bei regelmäßig gearbeiteter Leinwand ala Erforberniß angejehen zu mer» 
den, daß das Einſchußgarn entweder gar nicht an Feinheit von ber Kette verjchieben, 
eber nur unbebeutend feiner fei, und daß bie Leinwand im Quadrat gewebt fei, 
d. h. im Einichuffe völlig oder fehr nahe ebenfoviel Fäden enthalte, als in ber Kette 
auf gleichem Raume. Jedoch gejchieht e8 jehr häufig, daß man, um ber Leinwand ein 
feineres Anſehen zu geben, zum Scuffe feineres Garn nimmt als zur Kette. — Um 
dat Gewicht eines Quadratmeters Peinwand in Grammen (G) zu berechnen, zählt man 
in der Kette (K) und Einfchlag (E) die Fäden auf dem Raume eines Gentimeters, nennt 
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Nk die engliſche Feinheits-Nummer bes Ketten-, Ne jene des Schußgarned, nnd red 
net dann mittelft der Formel 


K E 
w(& +3) =0 
Das gefundene Gewicht gilt für ungebleichte, von Schlichte zc. durch Auswaſchen be: 
freite Yeinwand. 

Da weber Nk von Ne nod K von E jehr verſchieden ift, und in der Regel K 
mit Nk, E mit Ne verbältnigmäßig wächſt oder abnimmt; jo fann man einfacher jegen: 
168 (K-+E _ 5 

N — — 
ohne einen erheblichen Fehler zu begehen: dann hat man unter Ndas arithmetiſche 


Mittel aus den Feinheits Nummern von Kette und Einſchlag zu verſtehen. Umgelebtt 
findet man die Garn-Nummer in einer Leinwandprobe von befanntem Gewichte durch 


die Formel 
18 (K HB) _ 
G = 





N. 


Zu den leichteren Leinwandgattungen gehören z. B. die böbmijchen und jdle 
ſiſchen Schodleinen mit 32 bis 75 Gängen pr. Meter; die j. g. Futterleinen 
(in manden Gegenden Kannevas genannt), melde in denjelben Abitufungen der 
Yeinheit gewebt find, ſtark appretirt werben und entweder ungebleicht (unter dem 
Namen Franzleinen) oder ſchwarz, grau, 2c. gefärbt und moirirt (Moorleinen) 
vorlommen; das Starr: oder Steifleinen (Schetterleinen, bougran), weldes 
aus grobem Garn (jur Kette 4200 bis 5300%, zum Einfhuß 2100 bis 270® 
aufs Pfund) jehr loder — 20 Gänge in Meterbreite — gewebt und mit Leim ber: 
gejtalt appretirt ijt, daß es nicht nur eine große Steifigleit erlangt, ſondern auch die 
Deffinungen des Gewebes dadurd ausgefüllt find; die Glanzleinmwand (treillis, 
trellis), ziemlich fein, loje gewebt, verſchiedentlich gefärbt, ftart appretirt und auf 
einer Glättmafhine geglänzt; u. ſ. w. — Farbig geftreifte, tarrirte und gegitterte 
Leinwand wird als Kleiderftoff und zu anderen Zweden in mannigjaltigen Abänte: 
rungen verfertigt, indem man zur Kette, oder zum Einſchuſſe, oder zu beiden, Garn 
von zwei oder mehreren Farben anwendet. Wenn Farbenitreifen in weiße Leinwand 
eingewebt werben, nimmt man zu erjteren jehr gewöhnlih Baummollgarn, weil dieſes 
weit jhöner gefärbt werben kann, als Leinen. 

Glatte Leinenftoffe, welhe man gewöhnlich nicht zur eigentlichen Leinwand red: ; 
net, find: der Battijt, der Schleier und der Yinon. Unter Battijt oder Batiſt 
(batiste, cambric, linen-cambric) verjteht man die feinften leinwandartigen Gemebe, 
welche zugleih nicht jo dicht als Leinwand jind. Diejer Stoff enthält nämlih in 
88cm Breite 100 bis 175 Gänge (4000 bis 7000 Fäden), wird aber aus 140: bis 
250gängigen Garnen (22 big 50 oder mehr hannov. Stüd auf 1 Pfd.) gemebt. 
Den Schuß nimmt man etwas feiner als die Kette, 3. B. erjteren von 75, leßtere 
von 60 Stüd aufs Pfund. Den gröbften Battift, welcher ſich auch binfichtlich jeiner? 
geringen Zoderheit der Leinwand nähert, pflegt man Battiftleinwand zu nt 
Die Schleier (voile, Zawn) find vom Battift durch noch größere Lockerheit des Ge! 
webes verfchieden, indem ſowohl Ketten: als Eintragfäden fehr merkliche Zwiſchen 
räume zwiſchen ſich laffen, und demnad der Stoff wie ein zarteö Gitter erjcheint. | 
— (linon, laun) hält in dieſer Beziehung das Mittel zwiſchen Schleier und‘ 

attift. 

Alle dieſe feinen und leichten Peinenzeuge werben vielfah burd ähnliche und zum 
Theil ebenfo benannte, zwar weniger dauerhafte aber viel mohlfeilere, baummollene Stoffe 
(Baummoll-Battift, Muffelin, Organdy, baummw. Linon, S. 1092) nachgeahmt und er⸗ 
jest; nicht minder häufig auch halb aus Flachs-, halb aus Baummollgefpinnft fabrizirt“ 
ein Umftand, der auch von allen übrigen Leinengeweben gilt. 
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Engliſche Charpie Gatent-Charpie, Patent line), ſtatt ber gezupften 
Charpie in Hoſpitälern gebräuchlich, iſt ein leinenes gebleichtes Gewebe mit weit aus— 
einander liegenden Schußfäden, von welchen ein jeder unter und über mehreren z. B. 5, 
Kettenfäden ohne Unterbrechung bingebt, jedoch fo, daß fein Köper entfteht, jondern bie 
Kette nur auf zweierlei Weife abwechjelnd — mit fünffädigen Theilen — Fach madıt. 
Diefer Stoff wird auf einer Seite oder auf beiden Seiten barchentartig aufgeraubt und 
ift jo höchſt Inder, daß die dur das Rauhen ſehr geſchwächten Eintragfäbden faum ein 
wenig bie Kette zuſammenhalten. 


2) Geköperte und gemufterte Stoffe. 


Sämmtlihe hierher gehörige Zeuge werden in zwei Hauptgattungen oder Klaffen 
unterfhieven, nämlid Drell und Damaft. Unter dem Namen Drell (Drillic, 
Zwillih, Zwilch) faßt man alle bloß getöperten oder einfacher gemufterten, meift 
durh Fußarbeit (S. 919) bervorgebradten Arten zufammen,; Damajt heißen die 
fünftliher figurirten, ohne Ausnahme nur durch den Zug (jet meiſtentheils mittelft 
der Jacquard-Maſchine) dargeftellten Gewebe. 

Der Drell erhält nad feinen Haupt:Anmwendungen, nad melden aud die Fein: 
beit und die Beichaffenheit des Gewebes fih richten, verfchiedene befondere Namen: 
Sadzmwillich (treillis, trellis), grob, ungebleicht, dreis oder vierbindig gelöpert; — 
Bettdrell (coutil, fick, ticking), ungebleiht oder gebleicht, jehr oft mit farbigen 
Streifen, bald ein einfacher Köper wie der Sadzwillih, bald fünfjhäftiger Atlas 
(Atlasdrell, Leinen:Atlas), bald mit Köperitreifen (nah S. 927 oder 928), 
immer aber fehr dicht und feſt gearbeitet; — Beinkleider:Drell (Hofenprell, 
coutil), theils auf verſchiedene Weiſe gelöpert oder atlasartig gewebt, theild mit höchſt 
mannigfaltigen jedoch in der Regel jtreifenartigen) einfachen Muſtern; — Tiſch— 
drell (linge de table, nappage; — dornic, dornock der mit Steinmuftern , welchen 
man in Sahfen Shahmis nennt; diaper, der mit anderen, blumenartigen und 
ähnlihen Deſſins) und Handtuchdrell, am häufigsten mit j. g. Steinmuftern in 
dbindigem Köper (Zwilchgrund) oder 5bindigem Atlas (S. 937—943), oft aber 
auch gejtreift (S. 927, 928) oder mit verfchiedenen anderen Heinen Muftern (mie 
38.905, a ©. 910, b und e ©. 911); meiftentheild in Tiſchtüchern, Servietten 
und Handtüchern abgepaßt (S. 915). 

der Damaſt, Leinen-Damaſt (damas, linge damasse, damask) enthält 
große Mufter von weit mannigfaltigerer und feinerer Zeichnung als der Drell, 5. 2. 
Vlumen, Arabesten, Kränze, Landſchaften, Menjchen: und Thierfiguren, Infchriften ꝛc., 
mmtlih in Atlas auf die (S. 950—951) erklärte Art ausgeführt, wobei diejenige 
Seite als vie rechte gilt, auf welcher der Einſchuß Figur bildet, weil das Vorherrſchen 
des ſchönern Kettengarnes im Grunde diefem legtern einen angenehmern und das 
Nufter hervorhebenden Glanz verleiht. Die einzige (aber jehr allgemeine) Anwendung, 
welche man von diefem Stoffe macht, ift die auf Tafeltüdher, Servietten und Hand: 
tücher; und er wird bierzu jederzeit abgepaßt, d. h. nach beftimmtem Maße mit Ein: 
faffung, Mittel: und Edjtüden gearbeitet. Die feinjten Leinen-Damafte pflegen 5000 
Fäden (125 Gänge) von Garn Nr. 70 bis 75 in 1” ver Breite zu enthalten, Mittel: 
Jorten 4200 Fäden von entiprehend gröberem Garne. Die Figur hebt in 4= oder 
Sfädigen Bündeln aus (S. 948), je nachdem der Atlas 8: oder 5bindig ift. Bei 
feiner Ware gebraucht man zuweilen 12bindigen Atlas‘); andrerſeits webt man 
dagegen Damaft:Mufter auch mit drei und fogar einfädigen Ketten: und Schuß: 


— 
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theilen, wodurch es möglih ift, den Umriffen der Figuren mehr Rundung und 
Schwung zu geben, zugleih aber deren Größe einer verhältnigmäßigen Beihräntuna 
unterworfen wird. Man rechnet im Allgemeinen von dem Geſammtgewichte des 
Stoffes drei Fünftel auf Kette und zwei Fünftel auf Schuß, indem lekterer etwas 
feiner genommen wird, auch meift nicht ganz jo dicht liegt als die Kette. Damaſt— 
artige kleingemuſterte Stoffe fommen unter dem Namen Halbdamaſt ver. — 

Das einzige Beifpiel von einem nad Art des Sammtes gewebten Leinenſtoffe — 
der aber nichts weniger als die Schönheit des jeidenen und baummollenen Sammtes 
nachzuahmen beftimmt ift — find englifhe Bade-Handtüder, welche auf leimmand- 
artigem Grunde lange unaufgefchnittene Schleifen oder Noppen, und zwar auf beiden 
Flächen des Gewebes, enthalten. Hierdurch entftebt (da dieſe Noppen nicht ſehr dicht 
fteben und wegen ibrer Fänge fich umlegen) eine zum Abreiben bes Körpers geeignete 
Art von Rauhigkeit')y. Man macht vergleichen Handtücher auh aus Baummolgarn. 
Die Noppen können mittelft Poltette und Nabeln hervorgebracht werben, wie 
bei anderen fammtartigen Stoffen; da inbeffen bier dieſes Berfahren für eine mwobl- 
feile Fabrilation zu zeitraubend ift, verdient folgende Methode den Borzug: Die Grund: 
ober Stückkette wird auf dem Stuble ſehr ſtark gefpannt, den Polketten aber (derem bier 
zwei, für bie obere und untere Seite, erforderlich find) giebt man nur fehr wenig 
Spannung. Nachdem nun drei Schußfäden eingeichoffen find, welche von dem fertigen 
Stoffe um foviel entfernt liegen, als die Doppelte Länge der Mafchen (Noppen) beträgt, 
wird auf den dritten Schuß fo ftarf mit der Lade angefchlagen, daß ſich alle drei dicht 
zum fertigen Stoff beranfdieben: dabei werden Die ſchwach gejpannten, deshalb nad- 
gebenden Polketten mitgenommen, welche fih folglich verdoppelt aufrichten und bie 
Noppen bilden. Die Noppenhöbe wird durch einen Regulator feſtgeſetzt, fällt aber 
ihwerlich jo genau übereinftimmend aus, als es bei Anwendung von Nadeln der Ful 
fein würde; geringe Ungleichbeiten baben jedoch bei diefer Art Stoff keine Bedentuna. 
— Man verfertigt einen gleichartigen Stoff mit furzen (daber auch wohl aufredt 
ftebenden), über Nadeln gebildeten Noppen und macht hiervon Fauſthandſchuhe zum Ab» 
reiben im Bade GBade-Handſchuhe, furkish gloves, calefacio gloves und Baden 
rubbers). 


B. Das MWeben. 


Leinwand und andere Leinenitoffe werden bis jekt hauptiählih auf Hand: 
ſtühlen verfertigt, indem Kraftjtühle nur erft in bejchränttem Maße dazu in An 
wendung gelommen find. Handgeſpinnſt ift, feiner Ungleichheit und großentbeils 
ſchlechten Beſchaffenheit wegen, jchwierig und nicht mit Vortheil auf Kraftftüblen zu 
verweben. Aber auch Maſchinengarn taugt hierzu nicht ebenſo gut als Baummell: 
gefpinnit, weil es jeiner geringern Gefchmeidigteit halber einen langfamern Ganı 
der Stühle erfordert, und demungeachtet leicht die Kante des Gewebes unfauber aus 
fällt (vergl. S. 1099). Aus Mafhinengarn Nr. 55 (englifh) zur Nette und Nr. DV 
zum Einſchuſſe produzirt 1 Kraftftuhl täglich (in 12 wirklichen Arbeitsftunden (10%, 
Nards oder 9°, m Leinwand; aus Nr. 30 Kette und Nr. 35 Einſchuß, 16 Yard 
oder 14,6”, Griteres beträgt ungefähr 5mal, und legteres 3 bis 4mal jo viel, 
als ein tüchtiger Handweber mit Handgefpinnit leiftet. Kraftitühle für ganz ſchwere 
Leinwand und Segeltub mit 6 bis 8 Schußfäden im Gentimeter bringen es wohl 
auf 60 bis 66 8 in mwöchentlih 6 Arbeitstagen (10 bis 11” täglich). Gegen die 
Produktion der Baummollweberei (S. 1100—1102) bleibt die Leinenweberei — ie 
es mit Hanbjtühlen oder mit Kraftjtühlen — bedeutend zurüd, wovon der Grund 
darin liegt, dab Leinengarn, da es weit häufiger abreißt und feine fo fchnelle Be— 
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wegung der Schüße verträgt, mehr Vorficht erfordert und mehr Zeitverluft verurfacht, 
als baummollenes Garn. 


Nah einer Bergleihung zwiſchen irländifcher Leinwandweberei auf Kraftftühlen 
und öfterreihifcher Handweberei ergab fih für die wöchentliche feiftung in beiden 
Fällen das Folgende: 

Bon einem 
Bon einem Kraftftuble Handftuble 
Drbdinäre Leinwand . » . 140 Yarbs — 128 Meter — 42 Meter 


Ordinär mittel „ U „ - 18T „ - MA , 
Mittel u een ee ee er & 
Mittelfeine " . 80 ” = 73,1 — 23.4 ”„ 


d. b. das Erzeugniß bes Kraftjtubles erreicht durchſchnittlich ſehr nahe die dreifache Menge 
des Gewebes vom Hanbftubl. 

Die für die Handmweberei nöthigen Vorarbeiten, nämlich das Spulen, Scheren, 
Aufbäumen und Schlichten der Kette (welches leztere auf dem Mebjtuhle vorge: 
nommen wird), und das Spulen des Cintraggarnes, find aus der früher gegebenen 
Darftellung bekannt; desgleichen bietet die Einrihtung der Stühle nichts dar, was 
nit ſchon in der 2., 3. und 4. Abtb. des II. Kapitels erörtert wäre, Für Segel: 
tuch ift ein Webſtuhl erfunden und empfohlen worden, der den Einſchuß ſchief 
gegen die Kette legt (vergl, S. 846)'). Die meilten Leinenzeuge werden aus unge: 
bleibtem Garne gewebt; jedoch kommt bei einigen Sorten Leinwand der Fall vor, 
dab man fie aus gebleichtem Garne verfertigt (loom bleached linen, yarn bleached 
Iinen): dies gilt namentlih von dem Löwentlinnen in Weſtphalen und von der 
böhmischen und ſchleſiſchen Weißgarn-Leinwand (melde legtere man öfters, wie: 
wohl uneigentlih, mit dem Namen Creas bezeichnet (vergl. S. 1197). In Frank— 
teih nennt man eine aus halbgebleihtem Garne gewebte, daher gelblichweiße Lein— 
wand toile crömde, Der dur die Verarbeitung gebleihten Garnes zu erreichende 
Bortheil befteht darin, dab man dichtere, jchwerere Gewebe darzuftellen vermag, 
menn die dur die Bleiche zu entfernenden Stoffe jhon aus dem Garne bejeitigt 
ind; denn bei dem Bleiben des Gewebes wird dieſes durch den Verluft einer 
ziemlih anjehnlihen Menge von Subitanz jtet3 bedeutend loderer und verliert den 
derben Griff. — Das in ungebleihtem Zujtande zu verwebende Garn wird vor dem 
Spulen in Aſchen- oder Pottafchenlauge getodht, oder nur über Nacht in warmer 
Yauge eingeweicht (gebäucht), jodann in reinem Wafjer ausgefpült und wieder ge: 
trodnet. Durh das Kochen (Sieden, doiling) oder das Bäuchen (lessiver, 
lessivage) wird es von dem durch das Spinnen hineingeflommenen Schmuße, jowie 
einem Theile des im Flachſe enthaltenen Pflanzenleims (S. 1131, 1154) befreit, und 
erlangt eine gewiſſe Gejchmeidigteit, nebenbei eine hellere Farbe, ohne jedoch an 
seftigteit bemerfenswerth zu gewinnen oder zu verlieren. Der Gewichtverluft durch 
das Kochen beträgt 5 bis 6 Prozent für das Mafhinengarn, 9 bis 12 Prozent für 
Handgarn (wegen des Spinnſchmutzes, den lebteres enthält). Die Gejchmeibdigteit 
des gefochten Garnes kann noch vermehrt werden, wenn man dafjelbe nad dem 
Spülen durch Wafjer nimmt, worin Seife zu Schaum gerieben worden ift, es damit 
jwiihen den Händen behutſam reibt, hierauf trodnet und nad dem Trodnen aber: 
mal reibt. So zubereitetes Garn reißt beim Einſchießen mit der Schnellſchütze 
ve jo leicht als gewöhnliche Garn und nimmt, zur Kette gebraucht, die Schlichte 

er an. 

Die Menge Garn, welde zu einem Stüde Yeinwand von beftimmter Länge und 
Breite nöthig ift, wird anf folgende Weife gefunden. Nach der Breite der Leinwand 
und der Feinheit des Garnes muß die Anzahl von Gängen (zu 40 Fäden), welde für 


nn — 


') Brevets, XXIX, 382, 
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die Kette aufzujcheren find, gejudht werben (S. 1192). Man multiplizirt dann die 
Gängezahl mit der Länge des Stüdes in Metern und bividirt das Probuft durch 24,5. 
Der Quotient (in weldem man ben etwa bleibenden Bruch, wenn er '/, ober mehr 
beträgt, fülr ein Ganzes rechnet) giebt an, wie viel hannov. Stüd Garn (zu 1971) 
erfordert werden. Davon gebört die Hälfte zur Kette und die Hälfte zum Einſchlage 
(weil die Borausjegung gemacht wird, daß die Ware „im Quadrat gemwebt“ jei, ©. 1197); 
zur Kette rechnet man aber noch auf je 35T Leinwand um ] oder 2 Stüd mehr, 
wegen bes auf dem Stuble unverwebt zurüdbleibenden Reftes (Drabm, S. 882), um 
für das nicht genau voraus zu beftimmende Einweben (S. 866) zu forgen, und um 
den Berluft auszugleichen, welcher durch unvollzäblig gebajpeltes Garn und beim Weben 
vermwüftete Fäden entftebt. Aus der Anzabl ber zu einer Leinwanbfette beftimmten 
Garnftüde ergiebt ſich durch Multiplilationen mit 48,4 und Divifion des Produktes 
mit ber Gängezabl die Länge, in welcher biefelbe zu jcheren ift, nach Metern ausgebrüdt. 
Leinwand, welche nad dem Bleichen eine feft beftimmte Breite haben foll, muß um 5 
bis 5%/, Prozent breiter angefertigt werben, weil ungefähr foviel das Eingeben im ber 
Bleiche beträgt. 

Handelt es fih um Maſchinengarn, welches in Schnellern (Gebinden) von 300 NYards 
Fadenlänge gehaſpelt ift, jo findet man aus dem Produkte der Gängezabl in die Meter- 
länge bes Stüdes durch Divifion mit 3,4 die ganze erforderliche Anzahl Schneller; der 
Zujchlag zu ber für bie Kette beftimmten Hälfte ift auf 6 oder 7 Schneller zu bemefien. 

Meiftentbeils rechnen die Leinweber, wie vorftebend angenommen, 40 Kettenfäben 
auf 1 ®ang (portde, compte, porter), an manden Orten aber 48, in Frankreich 50. 
Auch die Rechnung nah Büſcheln ift üblih: 1 Büſchel (compte) begreift 100 oder 
120 Fäben. Im der Provinz Hannover wird öfters die Fädenanzabl der Yeinwanbtetten 
nad Binben —— ausgedrückt und dabei ein Bind zu 60 Fäden gerechnet. 

Nachſtehende Tabelle enthält durchſchnittliche Beſtimmungen über die Gängezabl, 
ben Garnbedarf und das Gewicht verſchiedener Leinwandſorten, ſowie über bie Länge, 
in welcher die Kette derſelben zu ſcheren ift, und über die Anzabl von Metern, welde 
ein fleißiger Weber in einem Zagewerfe zu verfertigen im Stande ifl. Die Angaben 
ber 5., 6., 7. und 8. Spalte beziehen fih auf 1 Stüd von 35 m Länge; bie im der 
3. Spalte genannte Breite ift vom rohen Gewebe (vor ber Bleiche) zu verfteben; fol 
biefe Breite nach der Bleihe vorhanden fein, jo ift — ber daun etwas größern Breite 
auf dem Stuble (j. vorftehend) angemefjen — die Garnmenge um ungefähr 5 Brogent 
zu erhöhen. Die Zahlen der 9. Spalte würden ftreng genommen von ungebleidtem 
Yeinen ohne Schlidhte (wie überhaupt alle jolhen, oben vorgekommenen Gemidtt- 
Angaben) zu gelten haben, wenn bie Yeinwand aus ungelochtem Garne gewebt wäre — 
da das Gewicht des Garnes in defien rohem Zuftande zu Grunde gelegt ift; weil je 
doch durch die von der Schlichte berrübrende Gewichtsvermehrung (ungefähr 10 Prozent) 
ber beim Kochen eingetretene Berluft annähernd erjett wird, fo fann zum Bebufe einer 
Schätzung — wie ja bei den in Rebe ftebenden Angaben nur beabfichtigt wird — bat 
verzeichnete Gewicht auch für bie rob vom Stuble fommende (unentjchlichtete) Leinwand 
genommen werben. Die Zahlen ber vorletten und lebten Spalte finb für die Arbeit 
mit der Hanbihüge anzunehmen, welche in ber Yeinenmweberei noch häufig (bejondert 
bei feineren und ganz feinen Geweben) gebräuchlich ift, indem bier die Schnellſchütze 
(obwohl fie etwas mehr Leiftet) nicht jo unbebingte Vortheile gewährt, al® bei bem viel 
leichter zu behandelnden Baummwollgarn (vergl. S. 1101). Maſchinengarn (befonders 
als Kette angewendet) geftattet dem Weber eine um ein Biertel bis ein Drittel größere 
tägliche Produftion, weil e8 bei feiner volllommenern Gleihförmigfeit weniger ſchwache 
Stellen enthält, welche durch Abreißen der Fäden Zeitverluft verurfachen. 
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| | | ae 
Stüd | Sarnbedarf, Stück Ge- ı Täglich 
‚ Gattungen gu Breite, Gänge Länge, wicht Tages. * 
zu er | von | ſchoſſene 
der 1971) in der Kette, * zum | im Im Arbeit] Faben- 
Leinwand auf 1m ı Ein» Gan— länge, 
Pfund Kette | Met. ſchlag zen Gramm | Meter) Meter 














15: 410 234 | 9200 | 





| | 
Berg- — —1 = - 
a 1. 073 | 10 |35| 87! | 

Salbflähien | */s | 0,73 | 16 1391) 13 | 11 | 24| 646 | 14 8500 | 

(Schuß Berg ! 1 | 073 20 | 8385| 16 , 14 | 30, 548 | 1h7 | 9100 
gm) | 1, | 078 | %& |a79| 19 | 17 | 36) 444 | 99 | 9300 || 
Flahsleinwand 1'/, | 0,73 | 4 ı 37,9: 19 | 17 | 36! 444 | 9,9 | 9300 ı 
# 2 1003| 3790| 22 | 20 | 42] 391 | 88 | 9800 | 
E ı 21, | 073 | 32 , 3731 35 | 23 48 360 | 7 8900 | 
z 3 1073 | 36 3733 28 | 26 | 54| 339 | 5,8 | 8350 | 
i | 3, 0,80 | 40 | 36,1) 30 | 29 | 59| 206 5 | 8000 
— 4,080 | 4561 33 32 | 65) 286 | 44 | 7800 
— 5,080 | 50 | 36,7, 38 | 36 | 74) 257 | 35 | 7000 | 
i 16,088 | 60 136,1] 45 | 43 | 88, 233 | 2,6 | 6200 | 
, 1088 | 66 | 361, 49 | 47 | 96] 218 | 22 | 5750 | 

6 8,08 | 72 1356| 53 | 52 /105| 211 | 2304| 5880 

Mi 9 08,76 | 356| 56 110) 195 | 175! 5250 
- 10 |088 | 82 | 36,1) 61 | 58 \119) 188 | 1,61) 5200 | 
J 11 1088 | 86 | 361! 64 | 61 is 180 | 146 4950 | 
z 12 | 0,88 | 90 | 35,6! 66 | 64 |130| 173 | 131 4050 | 











Mit Zugrundelegung der englifhen Garn-Nummern (alfo der Anwendung von 
Naihinengarn) ift folgende zweite Tabelle aufgeftellt, nah mweldher — wie man 
bei Bergleihung entnehmen wird — die Leinen burchgebendbs ein wenig leichter 
rg er im Blatte ftehend, daher geringer an Gewicht) ausfallen, ale nad ber 
erften Tabelle. 
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Garnbedarf | Gewicht | Gewicht 
zu | 
35 Weter, des Stüdes | von 1 
in englifchen von Duabrat- 
— 35 Meter, | Meter, 


300 Narbe Pfund Gramm 





en | 
\ Garn h. i. — zu Demnach 
von der Stuck |40 Fäden | Ketten- 
englijchen auf in fäben auf 








Nr. 1 Pfund [0,88 Meter | 1 Eentimeter 

















| 
. | | 
| | 
| | 
| | 
| 
. | 
5 | 9 | 
50 | & BB 06 | 11,5 187 
| 55 8,4 50686 09 , m 
632 68 3 ‘| 78 | 105 | 1m 
56 ı 10 7l 32 750 101 16 
70 10,7 74 34 782 978, 189 
5 11,5 76 35 803 940 | 18 
| 80 12,3 78 36 824 9,03 147 
| 8 13 81 37 856 8,77 142 
| 9 13,8 | 83 38 877 8,56 139 
09 14,6 | 398 908 833 | 18 
10 13 18 


88 | 40 929 8,15 


Ein Sortiment belgifher Leinwand enthielt 
Garn in Fäden auf 1 Centimeter 


—————— — - — 2 — 
Kette Schuß in Kette wie in Einſchuß 
Nr. 10 — Nr. | ı . 12 bis 13 
Se ⏑ PORESRuER: I; BEEIRUG |. 
„30 — „30. 2132 
„40 — „ 8 25 
" 50 — " 50 28 
„50 — „ % 30 „3. 
.- HU — 4890 33 
7 7 —— 90 35 
„80 — „WW. 37 „ 38 
” 90 — " 110 40 
Einige Beifpiele von höchft feiner —— — — — werben: 
I 7 =E Anzahl der x Stettenfäden | wu | | 
| Breite — — Garn zur Kette 
| insgefammt auf 1 Cent. | zum Ginjänd 
0,88 Meter 6000 68 | Nr. 160 Nr. 190 
„ 7000 79 bis 80 „ 180 „ 210 
” 8000 91 „ 200 „ H0 
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C. Appretur der Leineuftoffe. 


Die Zurihtung der leinenen Gewebe jtimmt in den wejentlihen PBuntten fat 
ganz mit jener der Baummollzeuge (S. 1103) überein, nur daß erftere nicht gejengt 
oder gejchoren werden, indem die natürliche glatte, nicht wollige Bejchaffenbeit des 
Flachsgeſpinnſtes eine jolhe Behandlung überflüjjig madt. 

Die Leinenwaren fommen theils rob (jo, wie der Webſtuhl fie liefert), theils 
gewaſchen, gewalkt oder gepantſcht (ausgepantſcht), d. h. von Schlichte 
und Schmuß gereinigt, theils gebleicht, theils endlich gefärbt oder gedruckt 
in den Handel. Mit Ausnahme der ganz roh bleibenden (welche man nur in Stücken 
zuſammenrollt und bindet), empfangen ſie alle mehr oder weniger Appretur durch 
Stärten (S. 1116) und Mangen oder Kalandern (S. 1119), zuweilen auch durch 
Glänzen auf der Glättmaſchine (S. 1123), worauf die Stücke zuſammengelegt und 
gepreßt werden. Bon der (eine Ausnahme bildenden) Anwendung des Scherens 
auf Segeltuh iſt S. 1197 die Rede geweſen. 

Roh vom Stuble werden alle ganz groben Leinenftoffe (Bad: und Sad :Lein- 
wand, Sadzwilli 2c.) — welde überhaupt nie eine Appretur befommen, — außer: 
dem aber oft auch feinere Waren, in den Handel gebracht, welche legteren dann ge: 
wöhnlih erjt von den Konſumenten zur Bleiche gefandt zu werden pflegen. 

Autterleinen, mande Sorten Drell und felbft Damaſt zc., welde im unge: 
bleihten Zuftande (ald greife, graue Leinenwaren) in den Gebraud übergeben ; 
desgleihen die aus gebleihtem Garne gewebten Leinwandgattungen werden zur Ent: 
fernung der Schlichte und des zufälligen Webe-Schmutzes gewaihen oder gepantjct, 
wozu man ſich der bereits (S. 1108—1111) beſchriebenen majchinellen Einrichtungen 
Waſch-⸗, Walt: und Prätſchmaſchinen) bedient. 

Das Bleiben der Leinenftoffe (Keinenbleiche)) jtimmt in den Grundſätzen 
und Haupt: Berfahrungsarten, jowie binfichtlih der meilten dabei angemwendeten 
Vorrihtungen und Hülfsmaſchinen (S. 1106—1114) mit der Baummollbleidye über: 
ein; doch ift das Dleihen des Yeinens, wegen deſſen jtarfer natürlicher Färbung, 
Ihwieriger und erfordert eine längere Behandlung, al3 jenes der Baummwollitoffe. 

Die Leinenbleihe ijt entweder reine Nafenbleiche oder eine f. g. gemijchte 
Bleiche, bei welcher die Ware durch Rafenbleihe halb over dreiviertel weiß ge: 
macht wird und mit Hülfe des Chlors die gänzliche Vollendung erhält. Reine Chlor: 
bleihe jcheint höcjitens auf Garne (mit gehöriger Vorſicht ausgeführt) ohne Schaden 
anwendbar zu jein, nicht aber auf Gewebe, welche letztere durd die nothwendig 
länger fortgejegte und wiederholte Einwirkung des Bleichmittel3 eine unverhältniß— 
mäßig große Verminderung ihrer Feitigleit und Dauerbaftigteit erleiden. Im Ein: 
jelnen kommen bei jeder Methode der Leinenbleiche vielfältige Modifitationen des 
Verfahrens, nah Willkür und örtlicher Gemwohnbeit, vor. 

Als ein Beifpiel der reinen Rafenbleihe kann die urfprüngliche böbmijche Yein- 
wandbleiche dienen, welche lange durch ihre Vorzüglichkeit berühmt war, aber eine jehr 
bedentende Zeit in Anſpruch nimmt. Dabei wird die rohe Yeinwand 3 bis 4 Tage 
lang in lauwarmem Waſſer unter mebrmaliger Erneuerung defjelben, eingeweiht (Ein— 


) Des Bleichen der Yeinwand und ber leinenen Stoffe in den europäifchen Ländern. 
Bon W. H. v. Kurrer. Braunfchweig 1850. — Das neue Verfahren Lein— 
wand und feinene Stoffe zu bleiben, wie es in Blaubeuren eingeführt if. Von 
W. 9. v. Kurrer. Braunjhweig 1854. — Mittbeilungen, Yıef. 52 (1847), 
©. 345. — Berliner Verhandlungen, XXXIL (1853), ©. 58. — Bolyt. Journ, 
Bd. 107, ©. 138, 171, 181; Bd. 129, ©. 17, 121. — Polyt. Eentr. 1853, 
S. 1254, 1322, 1455. 
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weidben, Ausweichen, Entſchlichten), in den Weihbütten bei beftändigem 
Waflerzufluffe ausgetreten, im Bade geipült (Schweifeu), und zum Zrodnen ent 
weber auf der Bleichiwiefe ausgebreitet oder im Trodenbauje aufgebängt. Sie verliert 
durch diefe Behandlung 10 bis 15 Prozent ibres Gewichtes. Hierauf jchreitet man zum 
erften Bäuchen, welches mit einer warmen, ſehr ſchwachen Ajchen- oder Pottaſchen-Laugt 
(1 bis 1'/, Theile kohlenſaures Kali ın 1000 Theilen Waſſer enthaltend) verrichtet wird, 
und 12 Stunden dauert. Dean bringt jodann die noch mit Yauge durchnäßte Leinwand, 
ohne fie auszutreten oder zu jpülen, auf den Bleichplan, wo fie getrodnet und nachber 
noh einige Stunden der Einwirkung von Luft und Sonne überlaffen wird. Diele 
Bebandlung mit Yauge, weldhe das Yaugen, Einlaugen ober Borbäucden beit, 
wird fünf- oder jehsmal vorgenommen und bie Leinwand vor jeder Wiederholung auf 
dem Bleichplane ausgebreitet. Die erfte Lauge wird laumwarm (25 bis 37° C.), jede 
folgende etwas heißer und die legte mit der Temperatur von 62°C. angewendet. Ueber 
dem Einweichen und Borbäucen geben im Ganzen etwa 2 Wochen bin, und bie Lein— 
wand ift dabei eber dunkler als heller von Farbe geworden. Sie wird jett zum erften- 
male in ber Walkmühle gereinigt, bierauf im Bache gejchweift (ausgejpült) und wieder 
mit zwei oder drei ſchwachen Yaugen bebandelt (eingelaugt). — Nun folgt das eigent 
liche Bäuchen, wozu man fi ftärferer (etwa 3 bis 4ks kohlenſaures Kali in 1000 % 
Wafjer entbhaltender) und kochend auf die Ware gegofjener Lauge bedient, die man un- 
gefähr 18 Stunden lang einwirken läßt. Man bringt die mit Yauge durchdrungene 
Yeinwand noch warm auf ben Bleichplan und läßt fie dafelbft 24 Stunden (oder über: 
baupt wenigſtens bis zu vollendetem Trocknen) ausgebreitet liegen. Mit dem Bänden 
und Trodnen (Auslegen auf den Plan) wird von nun an abgewecfelt, indem man jede 
folgende Yauge ein wenig ftärfer macht. Nach ber achten oder zehnten Bäuche wird dıe 
leinwand, ftatt auf den Bleichplan, fogleih von der Bäuchbütte in die Walte gebradt, 
zum zmweitenmale gewallt, gejchweift und zum Trodnen ausgelegt, Der legten (zunädit 
vor dem Wallen angewendeten) Lauge jegt man, um die Reinigung zu befördern, 1% 
grüne oder ſchwarze Seife auf je 3000 7 Leinwand zu. Den Zuftand, in welchem die 
Ware fih jet befindet, nennt man halbe Bleiche, und bdieje karakteriſirt fich dadurch, 
daß die Leinwand — troden, aus einiger Entfernung und befonders im Sonnenlichte 
— weiß erjcheint; daß fie aber noch ein ziemlich vobes Anjeben darbietet, wenn man 
fie naß und im ber Nähe betrachtet. (Leinen, die balbgebleiht in den Handel kommen, 
nennen bie Franzoſen blondines.) — Die gewalfte und getrodnete Leinwand wird durd 
zwei» oder breimaliges Einlaugen (f. oben) von Neuem mit Alfalt durchdrungen, und 
dann wird wieder abwechſelnd (47-.-/is Gmal) das Bäuchen und das Auslegen auf den 
Plan vorgenommen. Zu den Laugen gebraucht man von jet an nur Pottaſche und 
feine Holzaſche (weil legtere durch ihre färbenden Theile die Leinwand verunreinigt); 
mit der Stärke der Bäuchlaugen gebt man allmälig herunter, jo daß die letzte Lauge 
nur ungefähr 1*s fohlenjaures Kali in 1000*6 Waffer enthält. Die Leinwand wird 
jet auch jedesmal länger (2 bi8 > Tage) auf dem Bleichplane gelaffen, und dort mit Waſſer 
begofjen. Nachdem nunmehr im Ganzen 12 bis 16 Bäucen ftattgefunden baben 
(das Vorbäuchen oder Einlaugen nicht mitgerechnet), ift — mit einem Zeitaufwand: 
von 60 bis 70 Tagen — die Leinwand gewöhnlich jo weit gebracht, daß ihr nur noch 
der letzte Grab von Weiße fehlt, oder daß fie Dreiviertel»-Bleiche hat. Im dieſem 
Beitpunfte wird fie, wenn man ihr feine höhere Weiße zu geben beabfichtigt, nad dem 
legten Begießen auf dem Bleihplane zum brittenmale gewalft, geſchweift und im 
Hänghaufe getrodnet. — Leinwand, melde gefärbt ober gebrudt wird, erbält im ber 
Regel nicht mehr als Dreiviertelbleiche. Solche, die als gebleicht in den Handel gebradt 
wird und demnach die ganze Bleiche (Bollbleihe) befommen muß, wird nad 
bem letzten Begießen nicht jogleich gemwalft, fondern, nachdem fie auf dem Plane abge: 
trodnet ift, ber Säuerung unterworfen, d. b. mit höchſt verbünnter Schwefeljäure 
(Ike Bitriolöl auf 100066 Waffer) 24 Stunden lang bebandelt, hernach in reinem 
Waſſer getreten, ausgewunden, gejhweift und auf den Plan gebradt, von wo man fie 
balbtroden wieder einbringt, um fie neuerdings einzulaugen und dann mit abwechjelndem 
Bäuchen und Auslegen (verbunden mit Begießen) auf dem Bleichplane fortzufahren. 
Den Beihluß macht eine zweite Säuerung, ein abermaliges Walfen und Schweifen, 
und das Trodnen im Hänghaufe. Zur Bollendung der Bleiche find, vom erften Säuren 
an gerechnet, gewöhnlich 6 Bäuchen und 20 Tage erforberlih. Der ganze Bleichprozei 
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it demnah in 80 bis 90 Tagen (auch etwas mehr oder weniger, nah Beſchaffenheit 
der Yeimwand, der Witterung ꝛc.) beendigt. Das Gewicht der völlig gebleichten Fein: 
wand beträgt 20 bis 25 und felbft 30 Prozent weniger, ald das ber roben; dieſer be- 
deutende Berluft rührt zu jehr großem Theile von der Schlichte und dem Schmuge ber, 
außerdem von dem zerftörten Farbftoffe und anderen fremden Subftanzen der Flachsfaſer, 
welche durch die alkalischen Laugen aufgelöft worden find. — In neuerer Zeit wird — 
we man noch reine Rafjenbleihe anwendet — die Dauer des Bleichprozefles (durch An- 
wendung ftärferer Laugen zc.) auf 8 bis 10 Wochen. abgefürzt. 

Die gemiſchte Bleiche für Leinen wird nad irländifcher und ſchottiſcher Metbode 
folgendermaßen ausgeführt. Man weicht die Leinwand 2 bis 3 Tage lang in Wafler 
von 75° C., kocht fie 2'/, bis 3 Stunden mit jehr ſchwacher (ätender oder aud nicht 
ägend gemachter) Yauge von Pottaſche oder Soda, walft fie dann unter den Waſch— 
bämmern rein aus, legt fie 2 bi8 3 Zage auf den Bleichplan (durch dieje Behandlungen 
verliert fie 15 bis 20 Prozent am Gewichte); und giebt ihr noch fünf bis elf nad 
einander folgende Bäuchen mit fochender Yauge von ftufenmeife abnehmender Stärke, 
indem man zugleich die Dauer des Kocens (zufett bis auf '/, oder 1 Stunde) ver- 
mindert. Nach jedem Bäuchen wird fie unter den Waſchhämmern oder im Wajchrabe 
gewaihen und 2 bis 3 Tage lang auf die Bleichwieje gelegt, wo fie aber nie begoffen 
wird. Nah der legten (jechsten bis zwölften) Bäuche iſt die Leinwand balbgebleicht. 
Nun folgt ein Sauerbad von höchſt verbünnter Schwefeljäure (1x«c Säure auf 300 k« 
Waſſer), worin die Leinwand etwa 12 Stunden verweilt; dann Wafchen, Einreiben mit 
Seife und Bearbeitung (Hobeln, rubbing) auf der Seifmajhine, Hobelmaſchine 
(dem Leinwandbobel, rubbers, rubbing boards), beftebend aus zwei der Quere nad 
gelerbten Hölzern, von welchen das untere feft liegt, das obere von Menſchenhand oder 
Tampflraft hin und ber gezogen wird. Die gebobelte Ware erhält jogleich abermals 
eıne Bänche, nach darauf folgendem Waſchen und zweitägigem Auslegen’auf den Bleich- 
plan ein 12 Stunden dauerndes Bad von äußerft verbünnter Eblorkali-Auflöjung, wieder 
gewalhen das zweite Sauerbad, nad erneutem Waſchen wieder eine Bäuche, die zweite 
Behandlung mit Chlorkali-Auflöfung und das dritte Sauerbad, Endlich jeift und hobelt 
man fie abermals, wäjcht oder walft fie, legt fie in ein beißes, mit etwas Lauge ver- 
ſehtes Seifenwaffer und wäſcht fie wieder. Der ganze Bleichprozeß dauert durchichnitt- 
ih 6 Wochen und vermindert das Gewicht der Leinwand um 30 bis 42 Prozent, 
wovon etwa bie Hälfte auf Rechnung der glei anfangs durch das Einweichen in Waffer 
entfernten Schlichte- und Schmutztheile fommt, f. oben). In der Anzahl der Bäuchen 
und Eblorbäber, in der Dauer des Ausbreitens auf der MWieje, 2c. fommen, je nachdem 
die Leinwand leicht ober ſchwer weiß wird, nach Bejchaffenbeit ber Witterung ꝛc. Ber- 
Ihiedenbeiten vor, welche bei der vorftebenden gebrängten Darftellung nur zum Theil 
angedeutet find. 

Durch die Bleihe im Allgemeinen erleidet die Leinwand mehrere wejentliche Ver— 
änderungen, abgejehen von dem Weißwerden. Des Gewichtverluftes ift bereits gedacht 
worden, Die Yeinwand geht ferner in Länge und Breite etwas ein (ihre Breite ver- 
mindert fich durchſchnittlich um den 20. oder 21., oft nur um ben 30. bis 24. Theil; 
die Länge nimmt ab um 1'/, bis 3 Prozent, manchmal auch gar nicht, und vermehrt 
fh zuweilen fogar um ein Geringes — 3. B. '/, Prozent, wenn fie nämlich beim 
Anslegen auf den Bleichplan ſtark angejpannt wird). Sie wird endlich weicher und 
derliert erbeblih an Teitigleit, jedoch bei einer gut geleiteten gemischten Bleiche nicht 
mehr, als bei reiner Rafenbleiche. Nah Berjuhen wird ein völlig weißgebleichter 
Sarnfaden durchſchnittlich von ?/,, desjenigen Gewichtes zerriffen, welches der nämliche 
Faden im urgebleichten Zuftande zur Zerreigung erfordert (Berluft 30 Prozent); bei 
balber Bleihe beträgt der Berluft an Feſtigkeit nur 10 bis 13 Prozent. Hiernach 
läßt fich jedoch die Haltbarkeit der Leinwand gegen das Abtragen nicht mit Sicherbeit ſchätzen. 


Die Bleiche ber leinenen Garne und Zwirne ftimmt in den Hauptpunften mit 
jener der Leinwand überein, Manche berfelben werben balbgebleicht in den Handel 
bracht, wobei fie einen noch ſehr merklichen Stich ins Gelbliche zeigen (blanc er&me), 


feinenfärberei und Leinwanddruckerei beruben auf denſelben Grundſätzen 
und erfordern mwejentlih die nämlichen Berfahrungsarten und Hilfsmittel, wie das Fär- 
ben und Druden der Baumwollzeuge (S. 1115.) Doch ift gebrudte Leinwand viel 
weniger im Gebraud, als gebrudter Kattun, welcher letztere durch die Fähigkeit ſchönere 
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Farben anzunehmen, fowie durch feine Wohlfeilheit, bei gleicher oder jelbft größerer 
Teinheit, in hohem Maße den Borzug behauptet. 

Die Appretur, im engern oder eigentlichen Sinne des Wortes, begreift bei der 
Leinwand und den übrigen Xeinenftoffen das Stärken (Steifmahen durd Tränen 
mit getochter Stärke) und die darauf folgende Erzeugung der nöthigen Glätte dur& 
verjchiedene Arten von Appretur-Maſchinen; wozu noch ſchließlich das Preſſen ver 
zufammengelegten und gebundenen Stüde kommt, damit diejelben das im Handel 
geforderte regelmäßige Anſehen erlangen. 

Um das Stärten zu verrichten, rührt man (für 1500 bis 5000 m Leinwand, 
je nad) deren Feinheit) 12,5 «# feine weiße Weizenſtärke mit einer gerade hinreichen 
den S Itenge kalten Wafjers zu dünnem Brei an, gießt diefen langjam in einen Keſſel 
mit 75 bis 90*6 fochenden Wafjers, welches man dabei bejtändig umrübrt; jest 
nod 2508 weißes Wachs und 2508 Talg (beide fein geihabt oder gejchnitten) zu; 
läßt die Miſchung einige Minuten kochen und mengt endlich 2** Schmalte Eſchel 
oder eine entjprechende Dienge Ultramarin hinein. Ein paar Kannen voll von diejem 
Ktleifter werden durch lodere Leinwand in ein reines hölzernes Gefäß gepreßt und 
mit wenigitens der gleihen Dlenge warmen Waſſers verdünnt. Man taucht die 
(vom legten Waſchen nad) der Bleihe noch halbfeudhte) Leinwand ein, windet fie aus, 
benimmt ihr durch Ausjhütteln alle Falten und hängt fie in das Irodenbaus. Die 
Stärtemajdhine (©. 1117) findet natürlih auch bier eine jehr vortheilbafte An- 
wendung. Um eine jteifere Appretur zu erjeugen, wiederholt man das Stärten, 
wenn die Leinwand troden geworden ift. Statt Weizenjtärte wenden einige irlän 
diſche Bleiher bei feinen Leinen und im Befondern da, wo ein ſtarker Glanz ver 
bunden mit eigenthümlicher Weichheit im Anfüblen verlangt wird, Sago oder Zapıola 
an, welche fie mit Wafjer zu einer völlig gleichartigen, von Klümpepen freien Flüſſig 
feit zerfochen und ohne andern Zuſatz gebrauden. Tapioka joll das bejte Appretir 
mittel jein. 

Der Zujag von Wahs und Talg zur Stärke verleiht der Leinwand einen milden 
und doch hinreichend fteifen Augriff, während durch Stärke allein eine gewiſſermaßen 
ſpröde Beſchaffenheit entftehbt. Der angenehme bläulide Schimmer, weldyen man der 
weißen Leinwand durch Schmalte oder Ultramarin ertheilt, kann auch durch Nenblau, 
abgezogenen Indig oder aufgelöftes Berlinerblau hervorgebracht werden, Beim Stärten 
ungebleichter (greijer) Leinen fällt natürlich jeder färbende Zufag weg;. und man gebrand: 
3. B. auf 600 m feichter Ware (Futterleinen), zu einmaligem Stärken 0,5 ks Stärke, 
500 8 Zalg, ohne Zujag von Wachs. Dagegen pflegt man zu ſchwarzgefärbter Futter— 
leinwand die Stärte mit einem Blaubolzabjude ftatt mit reinem Wafjer zu verdünnen; 
auch fügt man, da dieje Ware gewöhnlich eine jehr fteife Appretur erhalten foll, Leim 
zu ber Stärke (auf GUUM Leinwand reichen Gks Stärke, 1*s Leim 75V Talg, da 
Abjud von 6*6 Blauholz zu einmaligem Stärten bin.) 

Die gejtärkten und wieder getrodneten Leinenwaren werden meijtentbeilä, nad 
dem man jie noch ein wenig feucht aus dem Irodenhauje genommen oder nöthigen: 
falls durch Einſprengen mit reinem Wafjer gelinde befeuchtet bat, auf einer groben 
und jchweren Mange gemangt (S. 1119, 1120), wodurd fie einen milden Glan; 
und einen fanften wellenartigen Schimmer (jhwadhe Moirirung) erbalten. Die 
Moirirung fällt fihtbarer aus, wenn man die Stüde nicht ausgebreitet (einfad 
liegend), jonvdern in halbe Breite doppelt zujammengelegt auf die Walzen der Manage 

aufrollt (aufbäumt). — Defterd wird jtatt der Mange der Kalander (S. 1120) an 
gewendet, welcher zwar den Faden ſtärker plattprüdt und dadurdh dem Gewebe ein 
etwas gröberes Anjehen giebt, aber zugleich einer [oje gewebten Ware einen Schein 
von Dichtigkeit verſchafft und einen jtärteren Glanz — fowie nad Belieben eine 
ſtarke Moirirung, ©. 1121 — bervorbringt. 

Durh das Mangen und noch mehr durch das Kalandern gewinnt die Leinwand 
etwas am Länge, oft 3 bis 3'/, Prozent. — In Schottland joll man fich, um der 
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weißen Leinwand einen eigentbiimlichen graublauen Schimmer zu geben, eines Kalanders 
bedienen oder bedient haben, an welcher die Metallmalze mit Zinn umgoffen if. — 
Die, befonders ftark glänzenden, eigentlihen Glanzleinen (melde vol, gelb, grün, 
n, ſ. w. gefärbt zu fein pflegen) bearbeitet man nicht felten auf ber (©. 1123) erwäbn> 
ten Glättmafchine, obſchon der Kalander (insbejonbere der ſog. Glänzfalander, S. 1121) 
ebenfalls geeignet ift, ben hoben Glanz zu erzeugen, 

Eine nicht glänzende, dem Faden feine Rundung nicht bemerkbar raubende, 
fanft gemäfjerte (moirirte) Appretur wird mittelft ver Schlagmühle oder des 
Stampflalanders, Stoßkalanders (beating mill, beetling mill, beetling engine)!) 
erreiht, deren MWefentliches in Folgendem befteht. Dreißig fentrechte Stampfer aus 
Buben: oder Ejchenholz, jeder 1,5 oder 1,65 U hoch, 100 hreit, 100mm did, 11 
bis 12%e ſchwer, am untern Ende flach (jedod mit abgerundeten Kanten) und fehr 
glatt, find in unmittelbarer Berührung mit einander fo angebracht, daß fie eine un: 
unterbrochene gerade Reihe bilden, deren Länge demnach 3” beträgt. Unter den 
Stampfern ber erjtredt fich eine horizontal liegende hölzerne, 3,2” Tange, 450 mm 
dide Walze, auf welcher 12 bis 18 Stüd Leinwand zugleih (nämlih 3 Stüd neben 
einander und 4 bis 6 über einander) feit aufgewidelt werden, ſodaß die Bewidelung 
ein Hmm Dide hat. Eine zur Leinwandwalze parallele, aber höher als diefe 
angebrahte Daumenmelle hebt die Stampfer in regelmäßiger Reihenfolge 230 bis 
Sm hoch auf, umd läßt fie wieder fallen, ſodaß fie auf die Leinwand Schlagen, 
de Welle enthält für jeden Stampfer zwei Däumlinge, welche einander diametral 
gegenüberftehen. Während einer vollen Umdrehung der Daumenwelle wird alfo jeder 
Stampfer zweimal gehoben, und e3 geſchehen 60 Schläge, wobei die Stampfer in 
nadftehender Orbnung auf einander folgen: 1, 11, 21, 6, 16, 26, 2, 12, 22, 7, 17, 
V, 3. 13, 23, 8, 18, 28, 4, 14, 24, 9, 19, 29, 5, 15, 35, 10, 20, 30; — 1, 11, 

‚2, 6, ıc. (oder auch: 1, 16, 2, 17, 3, 18, 4, 19, 5, 20, 6, 21, 7, 22, 8, 23, 9, 24, 
‘10, 3, 11, 26, 12, 27, 13, 8, 14, 29, 15, 30; — 1,16, %,....) und nie zwei 
m jelben Augenblide von den Däumlingen ergriffen werden. Die Daumenmwelle 
‚maht ungefähr 25 Umprehungen in 1 Minute und bewirkt dadurch 1500 Schläge, 
| D mit jedem Stampfer. Zugleich wird die Leinwandwalze langſam (einmal in 6 
‚ Rinuten) um fich ſelbſt gedreht und (2mal in 1 Minute) in der Richtung ihrer 
‚ Adje 100 mM weit hin und wieder bergefchoben, um die Wirkung der Schläge auf 
"alle Theile der Leinwand gehörig zu verbreiten. Die letztere wird im nicht völlig 
xptrodnetem Zuftande der Bearbeitung unterworfen, 2 Stunden lang geftampft, ab: 
‚ gnommen und umgekehrt (da3 innerfte Ende nad außen) aufgebäumt, wieder 2 
‚ Stunden geitampft, u. ſ. w. bis (gemöhnlih nad 4: oder 5maliger Behandlung) die 
‚ Appretur faft vollendet ift; dann trodnet man fie gänzlih und bringt fie zuleßt noch 
af] Stunde unter die Stampfer. 
! Dan bat die Wirkung der Stampflalander durch eine Maſchine nachjuabmen ge— 
"fiht, an welcher (ftatt der Reihe von Stampfern) Walzen mit ftempelartigen Erböhun- 
Fu — die alfo mittelft Drudes ftatt Stoßes wirken — angebradt find (Quetſch— 
Mange, rotary beetling mill) ?), 

Vie durch eine oder die andere der vorerwähnten Mafchinen appretirte Lein— 
Band wird nach der im Handel gebräuchlichen (für verfchiedene Sorten fehr ab: 
weihenden) Art zufammengelegt und endlich gepreßt, wozu man fidh einer ſtarken 

aubenprefje (mit eiferner, 150mm pider, mittelft eines Hebels umgedrehter) 
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N volyt. Journ. Bd. 62, S. 451. — Mittheilungen, Lief. 52 (1847), ©. 369. 
— Mittheilungen des Induſtrievereins für bas, Königreih Sachſen 1842, Lief. 
1, S. 25. — Technolog. Encyklopädie, XXIII. 525. 

) Bolpt. Centr. 1848, ©. 13; 1857, S. 843. — Deutjche Gewerbezeitung 1857, 


S. 102. — Polyt. Journ., Bd. 142, ©. 408. — Genie ind., T, 13, p. 156. 
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Spindel, oder einer hydrauliſchen Preffe bedient. E3 werden 24 bi 32 Stüde m 
gleih in die Preſſe eingefegt (nämlih 4 Stüde neben einander und 6 bis 8 jolde 
Schichten über einander, mit zwifchengelegten glatten Bretern) und ein paar Tax 
darin gelaflen, dann gebunden und wieder gepreßt. 

Die Gegenwart der Stärke in ber Leinwand wird dur eine violettblaue Färbung 
angezeigt, welche beim Benetzen mit wäfjeriger Jodtinktur entftehbt. Wenn ein Zweifel 
darüber vorbanden ift, ob der Stärkfegebalt von der Appretur oder von der Sclicte 
berrühre, jo wird er leicht dadurch gelöft, daß man SKettenfäden und Einſchlagfäden 
ausziebt und getränft mit der Tinftur behandelt: war bie Leinwand geftärkt, jo werden 
beiberlei Fäden blau; ift nur die Schlichte vorhanden, jo färbt fih der Einſchlag nich. 
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Fünftes Kapitel. 


Fabrikation der mwollenen Zeuge). 


Dieſes Kapitel begreift die Verarbeitung der Wolle, Schafwolle (laine, 
wool), welche an Ausdehnung und Michtigleit jene einiger anderer, ebenfalls zur 
Weberei angewendeter Arten von Thierhaaren in folhem Maße übertrifft, dab von 
legteren kaum eine kurze Erwähnung gemacht zu werden braudt, zumal fie im 
Mefentlihen der Wolle gleich behandelt werden. 

Es gebören dahin: a) Die Kafhmirmolle, cashmere, shawl-wool (perfifche und 
tbibetanifhe Ziegenmolle), nämlich das feine wollige Klaumbaar (Grunbbaar) ber 
Kalhmir- Ziege (Capra hircus laniger), welche eine Raße ber gemeinen Ziege ift. Die- 
jes, von Farbe weiße, graue oder bräunliche Haar wird den Thieren ausgerupft und ift, 
wie es nah Europa kommt, noch jo ftarf mit grobem Haare gemengt, daß oft 100 %s 
robes Material beim Sortiren und Reinigen nur 20%s ſchöne Wolle giebt. Es wird 
gelämmt, wie Kammmolle zugerichtet und gefponnen und das Garn Daraus zu ben echten 
erientalifcher (in Europa häufig nachgemachten) Shawls verarbeitet. Die Ziegen in 
Europa, jofern fie ganz im Freien leben, tragen in den Wintermonaten ein ber Kafch- 
mirwolle ſehr nahe kommendes Flaumbaar, welches ihnen im Frühjahre von jelbft aus- 
gebt. b) Das Angora-daar (Kämelbaar, fälſchlich Kameelhaar genannt), 
poil de ch&vre, mohair, fein, ſchneeweiß, feftener grau oder jchwarz, bis zu 120 und 
150 MM fang; von einer andern Ziegenraße, der Kämelziege oder Angoraziege, Capra 
hireus angorensis), welche in Kleinaften zu Haufe if. Es kommt zum Theil ſchon 
geiponnen nah Europa (Kämelgarn, Angoragarn) und wirb zu Plüfch, zu halb— 
fidenen Stoffen ala Einſchlag, zu feinen Umſchlagtüchern ꝛc. verarbeitet. c) Das 
eigentlihe Rameelbaar, nämlich das Grund- oder Flaumhaar des Kameele, von 
grauer, ins Braune fallender Farbe, wird wie Kammmolle gejponnen und, jedoch felten, 
zu Bändern und anderen Geweben angewendet. d) Die Bigognemwolle (von bem 
in Amerifa einheimifhen Bicunnma, Auchenia vicunia), ſehr fein, feidenartig, weich 
und glänzend, röthlichbraun, höchftens etwa 50 mM fang, ijt früher zumeilen zu Tuchen 
verarbeitet worden, fommt aber jett in Europa faum mehr vor. e) Das Pakoshaar 
(alpaga, alpaca, wool, alpaco), 100 bis 300 mM fang, im natürlihen Zuftande (ohne 
fünftlihe Färbung) ftets entweder weiß oder ſchwarz, nicht fo fein wie die Vigognewolle, 


— nn 


) C. Hartmann und Eh. H. Schmidt, Praktiſches Handbuh des Moll-Manu: 
fafturmwejens. 2. Aufl., Weimar 1848. (Bb. 122 des Neuen Schauplates ber 
Künfte und Handmwerfe.) — M. Alcan, Traité du travail des laines. 2 vol, 
Paris. 1866. — Zeitfhrift bes Vereins ber Mollinterefienten Deutfchlande, 
Berlin. Jahrg. 1870-74. 
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von dem Palo oder Alpako (Auchenia paco, A. alpaco) in Amerifa, wird in Enz- 
land gleich Kammwolle verarbeitet und als Kette zu Thibets angewendet. f) Kubbaar, 
welches in den Gerbereien beim Entbaaren ber Häute abfällt, wird häufig zu grobem 
Garne auf Handrädern gefponnen umd zu geringen Fußdedenzeugen verwebt. Giner 
ae oder ähnlichen Anwendung ift das gewöhnliche grobe Ziegenbaar und das Haar 
der Pudelhunde fähig. 


Erite Abtheilung. 
Befchaffenheit der Schafwolle'). 


Das thierifche Haar überhaupt und insbefondere die Schafwolle, ift der Sub: 
ftanz nach (was chemische Beichaffenheit und Zuſammenſetzung betrifft) mit dem Horn 
und den Klauen fehr nahe übereinftimmend. Hundert Theile rein gewaſchene Wolle 
beiteben nah Ure aus 53,7 Kohlenſtoff, 2,8 Waflerftoff, 12,3 Stidftoff, 31,2 Sauer: 
itoff; Scherer fand in der mittelft Alkohol und Aether völlig ausgezogenen Wolle 
50,65 8., 7,03 ®., 17,71 St. und %4,61 ©. einfhließlih einer geringen Meng: 
Schwefel. Die Menge diejes lektern PBeftandtheils ift von Andern zu 1'/, bie 3", 
Prozent (in gewafchener und bei 110° C. getrodneter Wolle) beftimmt worden. Ta: 
ipezif. Gewicht der gereinigten Wolle (im Zuftand der Qufttrodenheit bei 19° C.) it 

1,319. SHinfichtli feiner Struktur ift, nach mikroſtopiſchen Unterfuchungen‘) 
das MWollhaar mit einem zarten, dichten, gleihartigen Stäbhen von Hornjubitari 
zu vergleiben, weldes feine Höhlung oder röhrenartige Bildung zeigt und auf ir 
Oberfläche mit quer oder ſchief laufenden (oft veräftelten, gezäbnten, wellenförmigen 
vorjpringenden kantigen Streifen befegt erſcheint. Dieje Uuerftreifen (deren man 
an verjchiedenen Wolljorten 75 bis 110 auf mm Qänge beobachtet bat) find de 
Urſache von der Naubigkeit der Mollhaare und begründen ihre Fähigkeit, ſich z 
filzen (feutrer, felting), d. b. fih, wenn fie wirr durch einander liegen und einem 
mit jchiebender Bewegung verbundenen Drude unterworfen werden (befonders unter 
Mitwirkung von Wärme und Feuchtigkeit, welche das Haar erweichen, gefügige 
machen), zu einem äußerit feit zufammenbängenvden Köper (Filz, feutre, jelt) u 
verjhlingen. Die gemadten Uuerftreifen oder Rippen find dur dachziegelartig 
Uebereinanderlagerung plattenförmiger Hornzellen entſtanden, welche die äußere Ted: 
des Haares bilden, während der innere Kern aus fpindelförmigen an beiden Enten 
zugeipisten SHaarzellen befteht. Die Spike des Wollhaares erzeugt ſich, wenn ie 
einmal abgejchnitten it, durch das Wachsthum nicht wieder; fie ift daber nur ki 
der Wolle noch ungefchorener Lämmer vorhanden. Man bemerkt bier, dak md 
dem Ende zu die Zahl der Querftreifen, Rippen oder Wülſte fich vermindert und da⸗ 
Haar endlih eine feine, zarte, glatte Spite bildet. Die innere Structur des Haate⸗ 
macht es möglih, daß einzelne Wollbaare fih an der Spike jpalten oder wohl gut 





') Terminologie der Schafzucht und Wollfunde. Bon E. Fr. W. Jeppe. Rofed 
1847. — Die Schafzudht und Wolltunde, Bon G. F. Schmidt Stuttgart 
1852. — Das deutſche Merinofchaf. Seine Wolle, Züchtung, Ernährung und 
Pflege. Bon A. Körte. 2 Theile. Breslau 1862. — W. v. Nathujint 
Königsborn, das Wollhaar des Schafes in hiftologifcher und technifcher Be— 
ziehung, Berlin 1866. — H. Settegaft, bildliche Darftellung des Baues um 
der Eigenfcaften der Merinowolle. Berlin 1869. — 9. Bohm, bie Schaf. 
zudt. Erſter Theil: Wollkunde. Berlin 1873. 

*, Mittheilungen für Gewerbe und Handel. Prag, 16. Heft, 1836. — Fol. 
Sourn., Bd. 176, ©. 311, 
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pinfelartig auflöfen. — Im Uuerjchnitte betrachtet, befikt das Wollhaar eine rund: 
liche Geftalt; jedoch iſt daflelbe im Allgemeinen nicht kreisrund, jondern meijt oval 
oder an einer Seite, auch an mehreren Seiten etwas flahgedrüdt. Der Durchmefler 
der Wollbaare ift fehr verſchieden; '/,, und 1/,, MM fcheinen als die Außerften Gren— 
zen angejehben werden zu 'fönnen. 


Das Schaf bietet, gleih allen anderen Haustbieren, unter verfchiedenen Berhält- 
nifien bes Klima’s, der Nabrung und Wartung eine Menge Abweichungen bar, welche 
den Körperbau u. ſ. w., hauptſächlich aber auch (mas bier allein in Betracht fommt) 
die Beichaffenbeit der Wolle betreffen, Man kann am füglichften ſämmtliche Scaf- 
Raßen unter zwei Hauptgattungen bringen: das Höhe- oder Landſchaf, mit fürzerer 
(böchftens 250 Um, meift unter J50 mM und bis zu 36 MM herab meffender), bald 
grober bald feiner, mehr oder weniger gefräufelter Wolle; und das Niedberungsihaf, 
deſſen Wolle von 170 bis zu 450 und jelbft 550 UM Fänge erreicht, meift grob und nie 
gefräufelt, fondern nur ſchwach wellenartig gelodt, beinabe wie eigentlihes Haar jchlicht 
oder gerade ift. 

Zu der erften Hauptgattung gehören das deutſche Landſchaf, das ſpaniſche 
oder Merino-Schaf und die durch Paarung diefer beiden Raßen hervorgehenden ver: 
edelten Schafe. Die Wolle des gemeinen deutjchen Landichafes (Yandwolle, laine 
indigene) ift, wenige Ausnahmen abgerechnet, grob, nicht ftarf gefräufelt, jondern nur 
mit wenigen und unregelmäßigen Biegungen verſehen (haarähnlich), troden und ſpröde. 
Die Wolle des ſpaniſchen Schafes (Merinomwolle) dagegen ift weit feiner, mit vielen 
einen, regelmäßigen und gleihen Bögen gekränfelt, fanft und fett anzufüblen, elaftifch 
und feft, mitbin zu feineren Stoffen geeignet und von höherem Werthe. Man bat aber 
unter den Merinos felbit wieder zwei Stämme ober Raßen zu unterjcheiben, nämlich 
de Eleftoral-Rafe, worunter fich die feinwolligften Thiere finden, mit fanfterer, ge- 
ibmeidigerer, aber weniger dicht ftebender Wolle, deren Schweißfett ölig und durch 
Waſchen Leichter fortzujchaffen ift; und die Negretti- oder Infantado-Rafe, beren 
Volle meiſtens weniger fein, janft und gejchmeidig als die Elektoral-Wolle, mit einem 
saben, den Staub und Schmuß feft bindenden, in der Wäfche ſchwer auflöslihen Schweiß- 
fette durchdrungen ift, aber auf dem Bließe dichter ftebt, ſodaß dieſe Raße einen größeren 
Vollertrag liefert. Was öfters mit dem Namen Eskurial bezeichnet wird, ıft feine 
agene Raße, fondern ein Elektoral-Schaf mit wollreiherem Vließ, welches durch dieſen 
einzigen Umftand dem Negretti-Schafe näher ftehbt. Die veredelten Schafe werben 
durcch Paarung deuticher Yandichafe mit Widdern von rein ſpaniſcher Zucht erzeugt; 
und die Veredelung kann, durch fortgefeßte Paarung der hieraus entipringenden Ab- 
!immlinge (Meftizen, Metis) mit Eleftoral- oder Negretti-Wibbern, nah und nad) 
ſo weit getrieben werden, daß im ber jechäten, fiebenten oder achten (ausnahmsweiſe 
\ogar ſchon im ber vierten oder fünften) Generation fein Unterfchied mehr zwischen ber 
veredelten Wolle und der Wolle von Driginal-Merinos vorhanden ift, 

_ Eine fo vollfommene PVereblung kann nie erreicht werben, wenn man ftatt ber 
Widder von rein fpanijcher Abkunft nur Meftiz- Widder zur Zucht anwendet. Man hat 
auch bäufig die Wolle von NegrettiHeerben durch Vermiſchung mit Elektoral-Widdern 
veredelt umb fo eine Mittel-Raße (deutſche Merinos) zu Stande gebracht, welche 
ın den vorzüglichen Eigenschaften der Wolle die Elektoralfchafe erreicht und in Hinficht 
des Wollreichthums der Vließe wenig unter der Negretti-Rafe ftebt. 

— Zu der Gattung bes Niederungsjhafes gehören das englifche langmwollige 
<daf (Teicefter- oder Diſhley-, Lincoln-, Teeswater- und Romney— 
Narfp-Raße); das Marſchſchaf in den Marfchgegenden an ber ımtern Elbe und 
Beier ꝛc. (Weferwolle, rhbeinifhe Wolle xc.); das Haidſchaf (die Haib- 
Gnucke) im Püneburgifchen, in Oftfriesland n. f. w. (Haidwolle); das Zadel- 
daf in Ungarn, der Walachei, dem füblihen Rußland ꝛc. (Zadelwolle). Die 
— das Haidſchaf und Zackelſchaf durch ſpaniſche Widder zu veredeln, find fehl— 
geſchlagen. 

Der Grund von den Verſchiedenheiten der Hauptgattungen der Schafwolle läßt ſich 
durch Folgendes verſtändlich machen. Im Allgemeinen beſteht die Haardecke ber Pelz— 
!btere aus zweierlei Haar: dem gröberen, ſteiferen und längeren Oberhaar, Gran- 
renbaar, Borftenhaar, und bem meift bierunter verborgenen feinern, weichern, 
sel fürzern Unterbaar, Grundhaar, Flaumhaar. Schafe, welche in balbwildem 
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—*— gehalten werden, tragen dieſe beiden Arten von Haar und ihre Wolle ſdas 
nterhaar) iſt demnach mit viel grobem (Ober-) Haar gemengt; Beiſpiele geben bie 
oftindifchen, fübamerikanifchen, ſüdruſſiſchen (frimifhen und doniſchen — Donstoi-) 
Wollen nebft der ungariſchen Zadelwolle. Die Merinofchafe dagegen haben reines 
Flaumbaar ohne Oberbaar; bei dem Landichafe und ben langmwolligen englifhen Schafen 
(Leicefter zc.) ift das Umgelehrte der Fall, d. b. das Oberhaar hat hier das Unterbaar 
unterdrüdt und für ſich allein den Pla eingenommen. 


Die ſtark gefräufelten feinen Wollforten (der ſpaniſchen und veredelten Schafe) 
jteben auf dem Körper des Thieres nicht vereinzelt, jondern in Büſcheln (Bünvel: 
hen) von oft 100 und mehr Haaren vereinigt, indem die Haare eines jeden jolden 
Büſchels fih an einander lehnen und zufammenfhließen, mehr oder weniger mit 
ihren Kräufelungen (Bögen) in einander greifen. Sind die Bündelchen deutlic 
von einander gefondert, fo nennt man fie Stränge und die Wolle beißt dann ge: 
fträngt. Aumeilen find die Stränge vermittelit eines zähen, Elebrigen Schweiß: 
fettes ziemlich feit zufammengellebt und erhalten dadurch ein fadenartiges Anſehen; 
dieje fehlerhafte Beichaffenheit der Wolle wird dur die Ausprüde Zwirn, zwir— 
nen, zwirnig bezeichnet. Am gewöhnlichiten erfcheint eine Anzahl Bündelchen durd 
lofen Zufammenhang zu einem größern Büfchel vereinigt, welches alsdann ein 
Stapel (meöche, staple) genannt wird, wiewohl man nicht jelten diefen Ausprud 
zur Bezeichnung des Wollwuchſes überhaupt anwendet und in diefem Sinne von 
hohem oder niedrigem, dichten, Harem, verworrenem Stapel ıc. ſpricht. Bei feiner, 
gleihartiger Wolle pflegen die Stapel Hein, niedrig (kurz), rund, geihlofien (aus eng 
zufammenliegenden Haaren gebildet) und jtumpf (nicht pfriemenartig zugejpist) zu 
fein. Fehler in dem Stapelbau (der Stapelung) find das ſchon erwähnte Zmwir: 
nen, welches am häufigiten bei jehr feiner Wolle vorkommt; das Vorhandenſein 
kleiner, leicht abreifender Knoten an den Spiten der Stapel; ein zu feſter Zuſammen— 
bang der Haare, wobei fie fih nur mit Anftrengung aus einander trennen laflen 
(filzende, filzige Wolle, wofür man im Befondern den Ausdruck bodige Wolle 
gebraucht, wenn die Verfilzung fih auf die der Haut zunächſt befindlichen Enden 
beſchränkt). 


Die Geſammtheit der auf dem Körper eines Schafes befindlichen Wolle wird 
das Vließ, Fließ (toison, Meece) genannt. Man legt großen Werth darauf, daß 
das Vließ ausgeglidben, d. h. dak die Wolle in den verfchiedenen Haupttbeilen 
deſſelben nicht von zu ungleiher Beichaffenheit ſei, wiewohl jeder Köpertbeil Wolle 
von anderer Länge, YFeinheit u. j. m. trägt (f. unten), Ein bei den feinen Wollen 
öfterö vorlommender Fehler, mwenigitens ein den Werth der Wolle vermindernder 
Umſtand ift es, wenn darin zeritreutes Grannenbaar (S. 1213) ſich findet, tbeils in 
Geſtalt loſe anhängenvder, kurzer, weißer, glänzender, ungefräufelter Haare (Stiel: 
haare), tbeils als ähnliche lange, grobe, in den Wollbüfchelhen mehr oder weniger 
feitfigende Haare (Hundshaare, Ziegenhaare, falfhe Haare, Binder, 
jarre, dog-hair), weldhe beim Färben die Farben nicht annehmen. Ein dichter (ae- 
drängter) Stand der MWollhaare vermehrt nit nur das Gewicht des Vließes (den 
Mollertrag von einem Thiere), jondern trägt auch weſentlich bei, die Wolle reiner 
zu erhalten, indem er das Gindringen von Staub und Schmuß erſchwert. Nach ven 
in diefer Beziehung angeftellten Unterfuhungen wachſen auf ITIJe= Hautfläche von 
720 bis 8500 Wollhaare. Reinheit des Vließes von allen nicht naturgemäß zur 
Molle gehörigen Körpern muß dur angemefjene Pflege ver Schafe erreiht werden. 
Der unvermeidlich jih in die Molle feßende Staub läßt jib durch das Waſchen vor 
der Schur entfernen; dagegen find Aletten u. dgl., ferner Heine Theile von Heu un 
Stroh, melde bei unvorfihtiger Stallfütterung in das Vließ fallen und darin jiten 
bleiben, theil3 gar nicht, theil® nur mit großer Schwierigkeit zu bejeitigen, und ſoiche 
futterige Wolle verliert daher bedeutend an Werth, Gelbe Wolle, welche ent: 
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ftebt, wenn wegen Mangels an hinlänglicher Streu ein Theil des Vließes durch den 
Urin und die Exkremente gelbgebeizt wird, nimmt nicht gehörig die Farben an und 
it zu feinen Fabrikaten untauglic. 

Die Wolle zeichnet fih durch die Fähigkeit aus, beim Verweilen in feuchter Luft 
eine ſehr anjebnlihe Menge Wafferbunft einzufangen und dadurch entſprechend an Ge— 
wicht zuzunehmen, ohne deshalb eine feuchte Beichaffenbeit im Anfühlen zu verratben. 
Diefe Wafferanfaugung dauert lange Zeit fort, bis fie ihren höchſten Grab erreicht bat, 
und eben jo langjam geht dann, in trodener Luft oder felbft bei fünftlicher Erwärmung, 
die Wiederaustrodnung von Statten. Es find Beobachtungen befannt, wonach 954 8 
reingewafchene und gefämmte Wolle, welche bereits 145 # (= 15,2 Prozent) Feuchtigkeit 
entbielten, in einem Gefäße über Waſſer aufgebangen binnen Al Tagen ihr Gewicht auf 
1201 ® vermebrten und bei Ablauf diefer Zeit noch immer im Begriffe waren, an Ge- 
wicht zuzunehmen. E8 waren folglich während 44 Tagen 2478 Feuchtigkeit zugetreten 
und die Wolle enthielt alsdann 809 «, abſolut trodenes Haar mit 392 8 Waffer verbunden, 
von letzterm aljo 32°/, Prozent des Gefammtgewichtes, obne fühlbar feucht zu ericheinen. 
Auch nah anderen Erfahrungen entbielt Wolle, in einem feuchten Raume aufbewahrt, 
bis zu 28 Prozent hygroſtopiſcher Feuchtigkeit. Der Vorſchlag, den Waffergebalt der 
Wolle bei Kaufabihlüffen gefetlich ermitteln zu laffen und für die Preisberechnung 
immer einen gewiffen Waffergebalt (3. B. 15 Prozent) zu Grunde zu legen (Conbitio- 
nirung ber Wolle) *) verdient daber volle Beachtung. — Unter den gewöhnlichen Um— 
fänben enthält die Wolle 13 bis 17 Prozent Feuchtigkeit, welche buch Trodnen an ber 
Luft (im Schatten) nur auf 7 bis 11 Prozent vermindert werben. 

Der Werth und die technische Brauchbarkeit der Wolle hängt von vielen Eigen: 
ihaften derjelben ab, über welche das MWichtigfte im Folgenden zufammengeftellt ift: 

1) Farbe. — Die natürliche Farbe der Wolle ijt in der Regel die weiße, welche 
aber in dem rohen Vließe oft in beveutendem Grade verändert erfcheint. Der fettige 
Schweiß des Thieres färbt die Wolle mehr oder weniger gelblih, und außerdem find 
— abgeſehen von zufälligen örtlichen Unreinigteiten — bejonders die Spiken der 
Stapel mehr oder weniger mit Staub und Schmuß beladen, ſodaß nicht jelten das 
Dließ äußerlich braun oder fait ſchwarz ausfieht. Je zäher (pechartiger) das Schweiß: 
fett ift, dejto mehr dient es, den aufliegenden Staub zu befeftigen. Unter den deutichen 
Landſchafen und Haidſchafen kommen ſolche mit grauer, brauner, ſchwarzer, gelb: 
liher und röthliher Wolle vor; gegen das Ganze gehalten ift aber farbige Wolle 
eine Ausnahme. 

2) Glanz. — Für die PVerarbeitung der Wolle zu manden Stoffen ijt ein 
ſtarker natürlider Glanz derfelben eine fehr gefhäste Eigenſchaft, welche nicht immer 
in Begleitung der größern Feinheit angetroffen wird, vielmehr zumweilen gerade an 
mittelfeiner und jelbjt grober Wolle -vorfommt und mit der fogleich zu ermwähnenden 
dritten Eigenſchaft im Zuſammenhange ftebt. 

3) Sanftheit (Milde, Zartheit, Weichheit, Seidenartigfeit); die Eigenſchaft 
ver Wolle, beim Befühlen in den Fingerjpigen eine Empfindung zu erweden, wie 
man fie beim Angreifen von Baummolle oder gezupfter Seide hat. Im ausgezeich— 
netiten Grade wird diefe Beichaffenbeit an der Clettoralmolle gefunden; doc iſt auch 
manche gröbere Wolle verhältnikmäßig fanft und mild, wogegen öfters feine Sorten 
veredelter Wolle an einem auffallenden Mangel in diefer Beziehung leiden. Die 
natürlihe Milde der Wolle, welche eine Folge von der großen Glätte und Biegjam: 
feit des einzelnen Haares ift und den daraus verfertigten Fabrilaten einen eigenthüm— 
liben angenehmen Griff verleiht, ift aus legterem Grunde eine jehr wichtige Eigen: 
ſchaft, um deren willen nicht felten eine weniger feine (weniger dünnbaarige) Wolle 
den Rang vor einer feinern gewinnen kann. Das Gegentheil der Sanftheit ift das 
Harte, Barfche, Stroffe, Raube. 





2) Zeitfchrift des Vereins der Wollinterefienten Deutſchlands, 1870, ©. 183. 
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4) Kräufelung. — Es ift bereits (S. 1213) angegeben worden, daß die ge 
kräufelte Geftalt eine Eigenthümlichleit bei der Merinowolle (ſomit auch der verevelten 
Wolle), in weniger ausgezeichnetem Grade bei der Landwolle ijt, hingegen den langen 
Mollen der engliſchen Leiceſter-Raße zc., der deutfhen March: und Haideichafe, fehlt. 
Diefe Bildung beiteht darin, daß das Haar in mehr oder weniger Heinen Bögen 
mwellenartig gekrümmt ift, die Anzahl folder Bögen auf einer bejtimmten Länge 
wählt im Allgemeinen mit fteigender Feinheit der Wolle, weil ein dides Haar ſich 
nicht in jo Kleinen Bögen frümmen kann, wie ein dünnes; fie beträgt 10 ober 12 
bis zu 30 oder 32, fogar 36 auf 26 WM, mobei, um einem Mißverſtändniſſe zu be 
gegnen, bemerkt werden muß, daß die Zählung der Bögen auf die Art bewerfitelligt 
wird, wie aus nachjtehender Figur ohne Erläuterung hervorgeht. 

1 2 3 4 5 

Die Länge des ausgeſtreckten Haares beträgt je nach dem Grade der Kräuſelung 
das 1,20 bis 1,Nfache der Länge im gekräuſelten Zuſtande. Zur Verarbeitung auf 
die feinften Tuche wird, in Beziehung auf die Eigenfchaft, am meijten eine folde 
Wolle gefhäst, melde flahe und ſchmale Bögen zeigt, alſo Hein und ſchwach ge: 
fräufelt it. Hohe und fchmale Bögen (kleine und ſtarke Kräufelung), ſowie breite 
Bögen (groß und grob gefräufelte Geftalt) jieht man weniger gern; leßtere ſchon 
darum, weil fie immer ein Zeichen von geringerer Feinheit des Haares find. even: 
falls jollen die Bögen in der ganzen Länge des Haares (etwa mit Ausnahme der 
Spitze, wo fie größer zu fein pflegen) einerlei Geftalt und Größe haben: wenn in 
diefer Hinficht Unregelmäßigkeiten vorhanden find, oder gar gefräufelte und ſchlichte 
Stellen mit eimander abwechjeln, verliert die Wolle an Werth. Spibige (edige) 
Biegungen ftatt der bogenförmigen gelten ſtets für fehlerhaft und finden ſich meift 
nur bei unedlen Wollen von fehr ungleihmäßiger Beihaffenheit des Haares. 

5) Feinheit. — Man verfteht bierunter die Dide oder den Durchmefjer des 
Wollhaares. — Ye feiner (dünner) daſſelbe ift, deito größeren Werth befist — alles 
Uebrige gleich geſetzt — die Wolle, nicht nur mweil die Feinheit des Haares an fid in 
Betracht fommt, jondern weil auch andere vorzügliche Eigenſchaften hauptſächlich bei 
feiner Wolle angetroffen werden. Im Allgemeinen nimmt mit der Länge des 
Haares auch defien Dide zu. Die erfahrungsmäßigen äußerſten Grenzen der Fein— 
beit find bereit3 (S. 1213) angegeben. Es muß aber bemerkt werben, daß die Haare 
in einem und dem nämlichen Vließe nicht nur, fondern auch in der Wolle von dem 
nämlihen Köpertheile eines Schafes, ja fogar in dem nämlihen Flock oder Stapel, 
von verjchiedener Dide find. 

Um die Begriffe in diefer Beziehung fefter zw ftellen, feien bier einige Refultate 
von mifroffopifhen Meffungen mitgetbeilt, ausgedrüdt in Taufendfteln eines Millimetert: 
Eleftoral-Wolle 13 bis 31; Negretti-Wolle 15 bis 26; böhmiſche Meftizen-Wolle 17 bit 
36; ſchottiſche Tuchmwolle 25 bis 51; Peicefter-Wolle vom Bode 32 bis 40; vom Mutter: 
ichafe 28 bis 44; vom Lamme 23 bis 39; ungarifhe Zadelmolle 20 bis 68; Leicefter- 
Wolle vom Bode, und zwar: vom Blatte 32 bis 42, vom Halfe 24 bis 34, vom 
Scheitel 19 bis 31, vom Naden 26 bis 35, vom Rüden 25 bis 36, vom Bauche 2 
bis 39, von den Füßen 25 bis 36, von der Schwanzwurzel 31 bis 47, u. |. m. Thi— 
betanische Ziegenwolle (S. 1211) mißt: das feine oder Flaumhaar 13 bie 18, bat grobe 
Haar 27 bis 79. 

Für die im Wollhandel übliche Elaffififation können bie folgenden Zahlen alt 
Durchſchnittswerthe!) der Feinbeit angeſehen werben: 


) Deutſche Ind. Ztg. 1873, ©. W. 
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Haardide Feinheits-Nummer 
in Zaufendftel in Kilometer 

Millimeter. auf 1 Kilogramm. 
Superelektennnn. ö 15—17 4300—3300 
Br N re u 17—%0 3300— 2500 
DIE 5 ee ea ae 20—23 2500— 1800 


RER: Sa rk ee gan Ya 23—27 1800 — 1300 
Ei 27—33 1300— 900 
Quarta . 33— 40 900— 600 


Zur bireften Meffung der Dide der Wollhaare find verjchiedene Wollmeijer 
(Eriometer) in Borichlag gelommen, deren bier unter den Namen ihrer Erfinder in 
Kürze gedacht werben joll: 1) Dollond'). Der Dollond'ſche Wollmefjer beftebt aus 
einem zufammengejetten Mikroſkope, vor deſſen Objektivlinfe ein Zerftreuungsglas (Hohl⸗ 
glas) angebracht ift; und dieſes ift mittelft eines durch feinen Mittelpunkt gebenden 
geraden Schnittes im zwei gleiche Hälften getrennt, welche fih neben einander (in der 
Richtung des Schnittes) verjchieben laffen. Dieje Berjchiebung gejchieht durch eine feine 
Verzahnung und wird mittelft eines Nonius bis auf "/goo Zell engl. (0,127 mm) 
genau gemejien. Ein Wollhaar wird vor dem Zerftreuungsglafe jo ausgejpannt, daß es 
rechtwinklig gegen den Schnitt ftebt. Wenn man duch Das Mikroſtop blickt, erjcheint 
das Bild des Haares 50fach vergrößert, und zwar ift diefes Bild einfach, wenn die 
Hälften des Glaſes unverjchoben find. Berfchiebt man aber dann die Theile des Glafes, 
jo ericheinen zwei Bilder neben einander, und die Verfchiebung beträgt genau fo viel 
wie die Breite des einfachen Bildes (d. h. wie der 50fache wirkliche Durchmefjer des 
Haares); wenn man die Hälften des Glafes jo ftellt, daß die beiden Bilder ohne Zwi— 
Ihenraum, aber auch ohne fich theilweife zu deden, neben einander erjcheinen. In dieſem 
Zuftande wird die Größe der Verſchiebung auf dem Nonius abgelefen, Jeder Theil des 
legteren (S! o engl. Zoll) drückt hierbei '/gn: SU = "zoo00 engl. Zoll (= 0,00254"m) 
aus und wird 1 Grad genannt. Wolle, welde am Griometer 4. B. 5 Grad 
zeigt, hat aljo 0,0005 engl. Zoll (= 0,0127 MM) im Durdmeffer. Das Inftrument 
ft nicht bejonders jchwierig zu handhaben, giebt genügend feine Abftufungen des Maßes 
an und erfüllt wohl überhaupt den Zwed eines Wollmefjers fo gut, wie nur irgend 
erwartet werben kann. — 2) Daubenton. Auch bier geſchieht die Meffung unter 
dem Mikroftope, aber direkt mitteljt eines Glasmifrometere. Auf einem im Brenn- 
punfte des Mikroſtopes angebrachten polirten Glasplättchen find nämlich mittelft bes 
Diamantes rechtwinklig fi durchktreuzende Parallellinien gezogen, welche genau 0,1 
Parifer Linie von einander abftehen. Das Mikroſtop bewirkt eine 14fache Vergrößerung 
der Objecte, welche man badurd betrachtet; jedes der Heinen Quadrate auf dem Glas» 
plättchen bebeutet aljo Linie oder "/,ggo Zoll (= 0,0161 UM) und ein Wollbaar, 
welches beim Befeben durch das Inftrument 2 Theile oder Quadrate des Mikrometers 
bebedt, hat mithin */,, Linie oder "/g4 Zoll (= 0,0322 mm) im Durchmeſſer. Diefer 
Apparat ijt nicht geeignet, feine Wolle mit Schärfe zu mefjen, indem 3. B. ein Haar 
von 0,013 Um Dide nur etwa °/, eines Mikrometer-Theiles bededt und alle kleinen 
Abftufungen nad dem Angenmaße gejchätt werden müffen. — 3) Lerebours. Ein 
Wollhaar wird jchraubenartig um eine ftählerne Nabel gewidelt, worauf man die (dicht 
neben einander liegenden) Windungen auf einer gegebenen Länge zählt, dieſe Länge, 
durch die gefundene Anzahl bividirt, giebt den Durchmeffer des Haars; es ift gewiß, 
dag die Anwendung eines hiernach ausgeführten Apparates auf bedeutende praftifche 
Schwierigkeiten, befonders bei feiner, zarter Wolle, ftoßen wird. — 4) Voigtländer?). 
Zehn Wollhaare werden parallel neben einander in einer meffingenen Gabel, unter 
einem zufammengejegten Mikroſtope, aufgeipannt, dann im der Mitte ihrer Länge, durch 
eine eigene Borrichtung, bis zur Berührung an einander gebrüdt; endlich mißt eine 
Mifrometerjchraube die Breite diefes aus zehn Haaren beftehenden Bändchens in Theilen, 
welche Y/,,00 des Wiener Zolld betragen. Das gefundene Maß giebt, durch 10 dividirt, 
die (durchichnittliche) Dide des einzelnen Wollhaares. Eben dieſer Umftand, daß das 





') Bolyt. Iourn., Bd. 2%4, ©. 4. 
Karmarſch, Mechanik, ©. 115. 
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Refultat ein Durchſchnitts- Maß der (mehr oder weniger von einander verjchiebenen) 
Haare ift, kaun als ein Borzug des Inftrumentes gelten, weil jeder einzelne Berſuch 
ebenfoviel leiftet, als zebn Verſuche mit dem Dollond’ihen Eriometer. Allein das 
Aufipannen der zebn Haare ift mühſelig und zeitraubend und beim Aneinanberbrüden 
berjelben kann es leicht geſchehen, daß fie nicht alle im gleicher Ebene bleiben, wodurch 
ſich ein zu Heines Muß ergiebt. Uebrigens ift jeder kleinſte Theil, den die Mikrometer» 
ſchraube angiebt (!/g,00 Zoll), auf Das einzelne Haar bezogen, — "/gooo Wiener Zoll 
— 0,000325 mm oder wenig über !/, Grad des Dollondſchen Eriometers. — 5) Skia— 
dan'). Ein einzelnes Wollhaar wird zwijchen zwei metallene Baden gebracht, melde 
das Maul einer Meinen Zange bilden. Einer dieſer Baden ijt mit einem boppelten 
Fühfhebel verbunden, deſſen Zeiger auf einer bogenförmigen Stale die Größe ber burd 
das Haar bewirkten Oeffnung der Zange 2000fad vergrößert angiebt. Ein Stalentbeil 
ift — engl. Zoll, drüdt alſo 0,00001 Zoll — 0,000254 PM oder '/,, Grad nad 
Dollond aus. — 6) Gramwert. Auch bier ift eine Art Heiner Zange vorhanden, beren 
Oeffnung jo regulirt wird, daß fie eben der Dide des Wollhaares gleichkommt, wobei 
dann ein Milrometer-Apparat die Größe diejer Oeffnung anzeigt; aber bie Konftruftion 
jowobl als die Gebraudsart ift anders, als bei dem Skiadan ſchen Wollmefjer. Das 
Maul der Zange beftebt aus zwei Baden von Perlenmutter, Meſſing oder Stabl und 
wird durch Umdrehung einer Heinen Schraube geöffnet und gejchloffen. Die Gangböh 
bes Schraubengetvindes beträgt genau 1 Pariſer Linie und um fo viel öffnet fich dem 
nad die Zange durch eine volle Umdrehung der Schraube. Auf dem Kopfe der letzteren 
befindet fih ein langer Zeiger, für melden am Geftelle ein in 40 Theile (Grabe) 
getbeilter Gradbogen vorhanden ift. Diefer Bogen beträgt den 2öften Theil des Kreiſet, 
welchen die Zeigerfpige durchlaufen würde, wenn man die Schraube einmal ganz herum 
drebte; mithin zeigt jeder Grad '/,oo, Umdrebung oder '/,ooo Par. Linie — 0,002255 I" 
Deffnung der Zange an. Die Führung des Zeigers gejchieht mittelft eimer mit 
ibm verbundenen Schraube, welche bei einer jeden von ihr vollbradten Umdrehung 
genau ben Zeiger um 1 Grab der Stale fortrüdt. Diefe Schraube trägt eine Heim 
Theilicheibe, an welcher die Zehntel einer Umdrehung abgelefen werden können. Jedes 
Zehntel entjpricht, nad dem DObigen, einer Bewegung des Zangenmaules, welche 0,0001 
Par. Linie oder — 0,0002252 U beträgt, etwas weniger als !/,, Grad Dollond, Die 
Grawert'ſchen ganzen Grabe find aljo nabe in bem Berbältniffe von 11 : 10 Heiner als 
die Dollondihen. Die urjprünglide Gebraucdsart des Grawert'ihen Wollmefjers war 
folgende: Ein Haar wurde, horizontal ftraff ausgeipannt, am zwei ungefähr 45 U" 
von einander entfernten Punkten in zwei Heinen Klemmen oder Feberzängelchen be— 
feftigt, welche letteren links und rechts neben ber zum Meſſen beftimmten Zange auf 
ſenkrechten, ſehr biegjamen und elaſtiſchen Stielen ftehend- angebracht find. Man feste 
dann durch Schnellen mit dem Finger die Klemmen in ftark zitternde Bewegung, wobei 
das eingejpannte Wollhaar in der Richtung feiner Länge ofzillirte; jchraubte die Zange 
zu, bis das Haar darin eingeflemmt, folglib an ber Bewegung gebindert wurde; brebte 
nun langjam verfehrt, bis das Haar wieder frei wurde und von Neuem zu ofzilliren 
anfing; und beobachtete den im dieſem Augenblide ftattfindenden Stand des Zeigert 
jowohl als der Theiljcheibe auf der Führungsjchraube. Da die Schwingungen des Haaret 
in dem Augenblide wieder beginnen mußten, wo die Oeffnung der Zange jeinem eigenen 
Durchmeſſer gleih geworden war: fo gab das Maß der Zangenöffnung auch die Dide 
bes Haares an. — Später ift die Geftalt der Zangenbaden und die Art des Berfahrent 
abgeändert worden. Nun wird das Wollhaar, indem man es zwijdhen den zwei Klam— 
mern ausgejpannt, von oben ber auf das gejchloffene Maul der Zange gelegt und dann 
bie leßtere durch Umdrehung der Führungsjchraube langjam geöffnet; in bem Momente, 
wo bie Deffnung dem Durchmeſſer des Haares gleich wird, jchlüpft dieſes zwifchen ben 
Baden burh und man lieft das Maß ab. Die Konftruftion und ber Gebrauch biefee 
Wollmefjerd find mit vielem Scarffinne ausgedacht; die Anwendung deffelben gebt 
leicht und ſchnell von Statten, aber da Alles auf die genaue Ausarbeitung des Zangen- 
maules und ber Heinen Schraube, welche unmittelbar bie Zange fließt, anfommt, \e 


1) Weber's Zeitblatt für Gewerbetreibende, 4. Band (Berlin 1831), ©. 137, 145 
(ohne Abbildung). 
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werden in der Ausführung Unrichtigkeiten von einiger Größe faum zu vermeiden fein. 
Dazu fommt, daß bei der zweiten (neuern) Art des Berfabrens das Haar früher oder 
fpäter durchſchlüpft (alſo ſcheinbar feiner oder gröber fich darftellt), je nachdem es ftärfer 
oder ſchwächer angejpannt if. — 7) Köhler‘). Bon der im beißen Seifenwaſſer 
reingewajchenen, wieder getrodneten und vorfichtig ausgelämmten Wollprobe werben 
hundert Haare abgezählt, die man dann parallel neben einander in ein Büſchel zuſam— 
menlegt. Dieſes Büfchel legt man mit dem mittlern Theile feiner Fänge in einen Heinen 
an dem Wollmeffer befindlichen metallenen Kaften, in welchen von oben ber ein mit 
1,ö%# Gewicht bejchwerter gabelförmiger Schieber eintritt, um die Wolle zu umfaſſen, 
einzufhließen und mit lonftantem Drude zufammenzuprefien. Je feiner die Wolle ift, 
defto tiefer fann der Schieber berabfinfen; fein Stand giebt aljo das Mittel an bie 
Hand, woburd der von verjchiedenen Wollforten in dem Inftrumente angefüllte Raum, 
oder die Feinbeit des Haares, verglishen werden fan. Der als Zeiger dienende lange 
Arm eines Fühlhebels zeigt auf einem Gradbogen die Unterſchiede im Stande bes 
Schiebers 60fach vergrößert. Der Bogen enthält 20 Grabe, jeder in Biertel unterge- 
tbeilt. 1 Grad am Köbler’ihen Wollmefjer entipricht ungefähr 1?/, Grad nad Dollond. 
Unvollfommenbeiten diejes Inftrumentes find: daß das Abzählen und Zufammenorbnen 
von 100 Haaren bejchwerlich und zeitraubend ift, daß barte und weiche, ſchwach und 
ftarf geträufelte Wolle nicht in gleihem Grade durch einerlei Gewicht zuſammengedrückt 
werden, endlich daß die vielleicht bedeutende Ungleichheit der Haare nicht angezeigt wird. 
— 8 Young?) Die Einrichtung beruht auf der Erſcheinung der farbigen Kreife, 
welche fihtbar werben, wenn man durch eine aus feinen Körnchen oder Fäſerchen be- 
ftebende Körpermafle auf eine Lichtflamme fiebt; und auf der Beobachtung, daß dieſe 
Ringe einen befto größern Durchmeffer haben, je feiner jene Körpertbeilden find. "Woung 
jet, auf Verſuche geftügt, 1 Grad an feinem Eriometer = "/zoo0o engl. Zoll oder 
0,000847 mm alfo — '/, Grab Dollond. 

In der PBraris, wo die Anwendung aller Arten von MWollmefjern in der Regel 
mit zu viel Weitläufigkeit verbunden ijt (zumal, um eine zuverläffige Mitteljahl für 
die Feinheit zu erhalten, ziemlich viele Meffungen mit verfchiedenen Haaren jeder 
Probe vorgenommen werden müßten), bedient man fi gewöhnlich nur folgender 
mei Mittel, um die Feinheit der Wolle zu jchäßen oder zu vergleihen. Das erite 
Mittel ift das Augenmaß, indem man entweder die Wolle im Stapel forgfältig be- 
fieht, oder einzelne Haare ausgeftredt auf feines ſchwarzes Tuch oder ſchwarzen 
Sammt legt und fo betrachtet. Bei der Anwendung des legtern Verfahrens läßt 
ih erkennen, welche von zwei einander nahe jtehenden Wollen die feinere ift, wenn 
man die Hand mit dem Tuche langjam fo weit von dem Auge entfernt, bis die 
Haare nicht mehr wahrgenommen werden können: das zuerſt verſchwindende ijt na: 
türlih das feinere. — Das zweite Mittel bejteht in dem Zählen der Bögen oder 
Kräufelungen auf bejtimmter Länge des Stapel und ift ſonach nur bei Merino: 
wolle und veredelter Wolle anwendbar. Schon oben (S. 1216) ift bemerkt worden, 
dab die Zahl der Bögen größer iſt bei feiner Wolle als bei grober; fie wächſt auch 
stemlih genau in dem Verhältniſſe der zunehmenden Feinheit. Der Erfahrung nad 
findet man nämlid auf 26 MM. folgende Anzahl von Bögen: 


Bei Wolle von durchſchnittlich 
4 bis 5 Grad Dollend . . . » . . B bis 32 Bögen, 


6 ” ” 26 ” 28 " 
7 ” ” 24 ” 26 173 
8 ” 7) “ 0 D . D * 22 [73 24 ” 


a. ©. 5. Köhler's Wollmefier. Zwidau 1823. — Bulletin d’Encouragement, 
XXV. (1826), p. 205. 

*, Berliner Verhandlungen, III. (1824), S. %. (Unvolllommene Befchreibung 
ohne Abbildung.) 
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Bei Wolle von durchſchnittlich 
9 Grad Dollond . . .» . . . 20 bis 22 Bögen, 
10  „ : ee A U ES 
10bis ll „ ni ne en lee: BE 
11,18 5 e a ee a A a 
Hiernab läßt fih alio aus der Anzahl Bögen auf 26 mm des Wollſtapels (welchet 
dabei in feiner natürlichen Lage, unausgedehnt, jein muß) rüdwärts ein Schluß auf 
die durichnittliche Feinheit des Haares ziehen. Diejes Geſchäft wird Durch den weiter 
unten bejchriebenen Woll:Hlaffifitator bedeutend erleichtert. 

6) Gleihförmigkeit (Ausgeglichenheit, Treue) des Haares. — Du: 
Wollhaar joll in allen Zheilen feiner Länge gleihen Durchmefjer haben. Ein Fehler, 
welcher in dieſer Beziehung vorfommt, bejteht darin, daß die Spitzen (oberen Enven) 
der Wolle merklich dider find, ald das Uebrige. Das Haar foll auch überall aleib- 
mäßig gefräufelt fein. Der Gegenſaß von treuer Wolle ift untreue. Wenn den 
Schafen eine Zeit lang karge Nahrung gegeben wird, fo zeigen ſich die nachtbeiligen 
Folgen hiervon in dem ungleihen Wuchje der Wolle, welche in einem Theile ibrer 
Länge did, in dem andern Theile dünn, in dem einen gehörig geträufelt, in dem 
andern ſchlicht erſcheint. Auch Krankheit kann eine Wirkung diefer Art bemor: 
bringen. Man nennt jolbe Wolle zweiwüchſig oder abſätzig. 

7) Länge — Bei den gefräufelten Wollgattungen muß man die Länge oder 
Höhe des Stapeld von der Länge des ausgeitredten (geradegejogenen) Haares unter: 
ſcheiden. Letztere iſt immer bebeutend größer als erftere; das Verhältniß zwiſchen 
beiden ijt aber veränderli nad der jtärfern oder ſchwächern, feinern oder gröbern 
Kräufelung. Als äußerjte Grenze können die Fälle angejeben werden, wo das Haar 
im ausgejtredten Zuſtande 1'/, und 2'/;mal jo lang it, als im krauſen Zuftande; 
die mittleren Verhältnißzahlen 1'/, bis 1°/, jind die gewöhnlichiten und bejten. Leber 
die abjolute Länge der Wolle (ausgeitredt gemeflen) jind jchon S. 1216 Angaben 
mitgetheilt worden. Die größere oder geringere Länge ift bei der Auswahl der Wolle 
für bejtimmte Zwecke jehr zu berüdjichtigen und bildet eine der Grundlagen zu der 
Unterſcheidung zwifhen Streihmwolle und Kammmolle, wovon weiter unten die Rede 
fein wird. 

8) Gejhmeidigkeit (Biegjamleit). — Je mehr die Wollhaare fähig find, mit 
Leichtigkeit alle Biegungen anzunehmen, deſto tauglicer ift die Wolle zu feinen Ge 
weben. Mit der Sanftbeit im Anfühlen jteht die Gejchmeidigteit in engem Ju: 
fammenbange; dagegen ift jie feine nothwendige und jtete Begleiterin der böbern 
Feinheit, vielmehr fehlt es mander jehr feinen Wolle an Gejchmeidigteit. Grob 
Wolle ann der Natur der Sache nad nicht jehr gejchmeidig fein. Man erkennt die 
Gejchmeidigteit der Wolle daran, daß ein einzelnes Haar, welches man an einem 
feiner Enden oder in der Mitte mit zwei Jingern faßt, von dem geringjten Haude 
oder. Fuftzuge hin und her bewegt wird. 

9) Dehnbarkeit. — Man verfteht ‘darunter die ſchätzbare Eigenſchaft, ver: 
möge welcher die Wollhaare ſich, nahdem fie ganz gerade ausgeftredt find, noch um 
einen größern oder geringern Theil ihrer Yänge ausdehnen lafjen, bevor fie abreiken, 
Feine Wolle verträgt eine Dehnung um 30 bis 40 Prozent ihrer natürliben (im 
ausgejtredten Zujtande gemefjenen) Länge, z. B. von 75"m his auf 100 mm over) 
etwas mehr; gute grobe Wolle öfters eine noch höhere, nämlich um 40 bis 50 Proj; 
Voigtländer hat ein Inſtrument zur Prüfung der Wolle auf ihre Dehnbarteit 
erfunden‘). Gemwöhnlic unterſucht man fie durch Ziehen zwifchen den Händen. Wolle, 
der e3 an Dehnbarkeit fehlt, heit ſpröde. 


1) Jahrbücer, IV. 347, — Technolog. Encyllopädie, IV. 512. 


Wolle. 1221 


10) Feftigteit (Stärke, Kraft, Nerv, Haltbarkeit). — Bei gleicher Feinbeit 
und gleihen übrigen Eigenfchaften gebührt natürlich derjenigen Wolle der Vorrang, 
melde einer größern Anfpannung widerſteht, mehr Kraft zum Zerreißen erfordert. 
Dan erforſcht die Beichaffenheit der Wolle in diefer Hinficht, indem man ein Bitfchel- 
den Haare an zwei etwas von einander entfernten Punkten zwifchen Daumen” und 
eigefinger beider Hände faht und entweder dur direkte Zugkraft oder mittelft 
Shnellens mit einem Finger (ähnlich dem Spielen einer Guitarren-Saite) abzureißen 
ſucht. Wolle, welche bei diefem Verſuche zu leicht nachgiebt, wird mürbe oder kraft: 
los genannt. Auch Instrumente find angegeben worden, um die Feſtigkeit der Woll- 
haare zu unterfuden: fo eins von Regnier'). 

Ein einfaches Wollhaar erfordert zum Zerreißen, je nach Feinheit und Guüte, ein 
Gewicht von 3 bis 46 Gramm. 

11) Elaftizität. — Die Wolle foll weder gänzlihen Mangel an Elaſtizität 
leiden, (wobei fie weich und fchlaff iſt), noch auch diefe Eigenfhaft in zu hohem Grade 
befigen. Man prüft fie in diefer Beziehung, indem man einen Ylod Wolle mit An: 
wendung mäßiger Gewalt zufammendrüdt oder ausdehnt; er muß beim Aufbören 
des Drudes oder der Spannung langſam und gleihmäßig (nicht plötzlich, gleichſam 
im Sprunge) die vorige Geftalt wieder annehmen. An einzelnen Haaren zeigt ji) 
die Glaftizität dadurd, daß diejelben, wenn fie abgerifjen werden, an den getrennten 
Enden ſich mehr oder weniger ſchnell und ftark zufammenziehen und aufrollen oder 
fräujeln (ſchnirren). 

Durch die Verfchiedenheiten der Wolle in Anſehung aller ſoeben aufgezählten 
und erläuterten Eigenſchaften entiteht eine ungemeine Mannigfaltigteit derfelben, 
dennoch werden, vom techniſchen Gefichtspuntte aus, alle Wollgattungen unter zwei 
Hauptabtheilungen oder Klafjen gebracht, deren Trennung ſich dur die abweichende 
Art ihrer Verarbeitung und durd die weſentlich verſchiedene Beichaffenheit der aus 
ihnen dargeftellten Fabrikate rechtfertigt. Diefe zwei Klaflen werden mit dem Namen 
ver Streihmwolle und der Kammmolle bezeichnet. 

Streihmolle (Rragmwolle, Tuchwolle, laine courte, laine de carde, 
laine & carder, short wool, carding wool, clothing wool) heißt alle jene Wolle, welche 
ich zur BVerfertigung tuhartiger gewalltter Zeuge (draperie, &toffes drapdes, 
etoffes laindes, clothing) eignet, d. h. folder Stoffe, die dur Behandlung in der 
Walke eine filjartige Dede auf der Oberfläche erlangen, in der Negel auch geraubt 
und gejhoren werden, 3. B. Tuch, Fries, Kafımir, Flanell ꝛc. Hierzu gehören alle 
entfchieden gefräufelten Wollen, deren Haar unter 100 WR (im ausgejtredten Zu: 
itande) mißt, wiewohl zu grober Ware nicht felten auch etwas längere, und ſchwach 
geträufelte Wolle verarbeitet wird. Je kürzer und feiner die Wolle ift, deſto mehr 
Haar:Enden oder Spitzen fommen in einem gleichen Gewichte des daraus gefponnenen 
Garnes vor, dejto befjer filzt deshalb das Gewebe in der Walke und deſto dichter 
wird die hierbei entftehende Filzvede; daher ift bei der Fabrikation des Tuches die 
Kürze und Feinheit der Wolle jedenfall® ein Vorzug. Die natürliche Kräufelung 
der Wolle befördert die Filzbildung und iſt darum eine wefentlih nüßliche Eigen: 
ihaft der Streihmwolle. Die Namen Streihwolle und Kratzwolle rühren davon ber, 

daß bei der Fabrikation tuchartiger Stoffe die Wolle durch Kragen (Streichen) zum 
Spinnen vorbereitet wird. | 

Die Kammmolle (laine longue, laine de peigne, laine à peigner, dtaim, 
estame, long wool, combing wool) dient zur Verfertigung glatter Wollenzeuge 
Kammwollzeuge, ötofles rases, worsted, worsted goods), bei welchen die Fäden 
de3 Gewebes von keiner Filzdede verftedt, fondern offen und völlig fichtbar auf der 


1) Bulletin d’Encouragement, XI, (1812), p. 255. 
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Oberfläche liegen (Merinos, Thibets, Woll-Muſſeline, Kamelot, Shawls, Teppiche 
u. ſ. w.); ſowie zur Verſertigung der wollenen Strickgarne. Weſentliche Eigenſchaften 
guter Kammwolle ſind: eine nicht zu geringe Länge (wenigſtens 80 bis 100 “m, 
meilt aber 120 big 240 MM) und eine vorzügliche Feitigteitz als zuträglic, wenn: 
gleich nicht unbedingt nothiwendig, gilt die ſchwach gefräujelte oder ganz ſchlichte Ge— 
jtalt des Haares, jowie die, theils hiervon theil® won der meijt geringern Feinheit 
abhängende, mindere Geneigtheit zum Filzen. Die genannten Eigenſchaften finden 
ih unter den längjten Sorten der Merino-Wolle, der veredelten Wolle und der 
deutſchen Landwolle, ganz vorzüglihb aber bei der Wolle des Niederungs-Schafes 
(S. 1213) in feinen verjchiedenen Naben. Die Vorbereitung diefer Wollgattungen 
zum Spinnen gejhieht durch Kämmen und wenn fie ausnahmsweiſe (zur Verfertigung 
von Strumpfgarnen) gekratzt werden, jo unterliegen fie doch übrigens einer weſent 
li anderen Behandlung als die Streihwolle. Die Länge ift bei der Kammwolle 
big zu einem gewiljen Grade ein Vorzug, weil der gejponnene Faden feſter und 
glatter ausfällt, wenn die Wolle lang ijt. Allein Wolle von mehr als 250 mm Yang 
verurſacht ſchon Schwierigkeiten oder wenigſtens Unbequemlichteiten bei der Verar: 
beitung; und da die langen Wolljorten aud gröber und barſcher zu fein pflegen, jo 
ijt man genöthigt, zur Erzeugung feiner Kammgarne Wolle von nicht mehr als 
80 bis 120 mn Länge (Merinowolle) anzuwenden. Im Allgemeinen ift große ein 
beit des Hagres bei der Kammmolle viel weniger wichtig, als bei der Streichwolle: 
fie wird nur zum Spinnen der feinjten Garne und zur Herftellung befonders weider 
und gejchmeidiger Stoffe eine Nothwendigfeit, jofern man bier mit den gröbern 
Sorten nicht mehr ausreicht; denn im Kammwoll-Geſpinnſt und Gewebe tritt ber 
Faden als Ganzes weit mehr hervor als das einzelne Haar und es ift ziemlid 
gleihgültig, ob erjterer aus einigen Haaren mehr oder weniger befteht. Dagegen 
ift Weichheit eine — wie überhaupt, fo im Befonvdern bei der Kammmolle — jebt 
geſchähte Eigenjchaft, weil fie ein janfteres Anfühlen und einen gefälligern Faltenmurf 
der Stoffe begründet. 

Aus dem eben Geſagten ift leicht zu erjehen, daß eine ganz ſcharfe Abgrenzung 
zwiſchen Streihwolle und Kammwolle nicht befteht, weshalb in der That mande Bol- 
jorten von mittlerer Länge jowohl als Streihwolle wie als Kammwolle verarbeittt 
werben. | 


Zweite Abtheilung. 
Vorbereitung der Wolle im Allgemeinen. 


Bon dem Körper der Schafe geht die Wolle nicht zu den eigentlichen Yabril: 
arbeiten über, ohne vorher einigen Behandlungen unterworfen zu werden, melde 
theils in den Gejchäftstreis des Schafzüchters theils in jenen des Wollhändlers fallen. | 
Die Arbeiten, welche in diefer Beziehung zur Erörterung kommen müfjen, jind bie 
Wollwäſche, die Schafjhur und das Sortiren der Wolle. 


I. Wollwäſche und Schafſchur. 


Die Wolle muß, damit fie in gehörigem Zuftande dem Handel übergeben wird, 
durch Waſchen von dem jremdartigen Schmuße befreit werden, deſſen Menge oft fo 
groß ift, daß er das Gewicht der Wolle auf das Doppelte und darüber erhöht. In 
der Regel (wenigſtens in Deutſchland) gejchieht diefes Waschen auf dem Körper ver 
Schafe, vor dem Scheren und wird die Pelzwäſche, Rückenwäſſche (lavage & dos) 
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genannt, zum Unterſchiede von der ſpäter zu erwähnenden Fabrikwäſche, welche 
einen andern Zweck hat. Man verfährt bei der Pelzwäſche auf verſchiedene Weiſe und 
bedient ſich entweder der nachfolgenden Methoden einzeln oder zweier derſelben in 
Verbindung mit einander: a) Das Schwemmen, wobei man die Schafe in einem 
Fluſſe oder Teiche (in welchen ſie von einem etwa 1,5 U hohen Gerüſte hinabſpringen 
müjjen um ganz durchnäßt zu werben) wiederholt eine Strede weit ſchwimmen läßt; 
b) vie Handwäſche, welde darin bejteht, daß man die Schafe einzeln im Waſſer 
(im Fluffe, im Teiche, oder in einem künſtlichen Wafferbehälter) vornimmt und die 
Wolle mit den Händen drüdt; c) die Sturzwäſche, wobei die ſchon nad a und b 
gewajchenen Schafe unter einen aus einer Rinne berabfallenden Waſſerſtrahl gehalten 
und dadurh abgejpült werden; d) die Spritzwäſche, wozu man die Schafe in 
offene Behälter einpferht und mitteljt einer Feuerſpritze (welche 3. B. vier Wafler: 
frablen gleichzeitig auswirft) bis zu vollendeter Reinigung befprist. 

Eine ausgezeichnete Weiße, verbunden mit Glanz und Gejchmeibigfeit, erlangt die 
Volle der Merinos und Meftizen (mehr oder weniger verebelten Schafe), wenn man bie 
Tiere zuerft in Bottihen durch reines, auf 32 bis 34° C. erwärmtes Waffer von 
Schmuß befreit; dann in anderen Bottichen 12 bis 25 Sekunden lang mıt einer 37 
bis 44° C. warmen, aus Wafler und ftarker Seifenwurzel-Ablodung gemiſchten Flüffig- 
Zeit bearbeitet; endlich, noch warm, 1 bis 2 Minuten lang unter einem falten Wafjer- 
finrze bebandelt'). Hierbei wird nämlich der die Wolle gelb färbende Schweiß völlig 
entfernt (welcher fonft zum Theil erft der Fabrikwäſche weicht) und ihr doch jo viel von 
ber natürlichen Fettigkeit gelaſſen, daß fie große Gejchmeidigfeit bebält. Die genannte 
Ablohung wird aus der weißen Geifenwurzel (Radix saponariae albae, welde von 
Lyehnis dioica ftammt) bereitet, und man fann auf je 100 Schafe He Wurzel redy- 
nen. Die rothe Seifenwurzel (Radix saponariae officinalis) ift viel weniger ausgiebig. 
Das Waſchen nah der Schur (ſpaniſche Wäſche) ift im Frankreich und Spa» 
üblih und wird entweder mit dem ganzen Bließen (durch Hilfe bejonberer Bor- 
en, um die Wolle nicht zu vermengen) oder — am gemöynlichften — mit ber 
aus jortirten Wolle, entweder mit kaltem Waſſer (lavage à froid) oder mit heißem 
Dafler ılavage & chaud, lavage marchand), oft mit Hülfe eigener Wajchapparate?), 

ichtet 





















Durch die verfchiedenen Arten der Wäfche wirb die Reinigung ber Wolle in febr 
gleihem Grade bewirkt. Rohe Wolle verliert durch die Pelzwäſche mit kaltem Waffer 
) bie 70 (meift 40 bis 60) Prozent am Gewichte, je nachdem fie mehr ober weniger 
erunreinigt ift. Bei ber kalten Wäſche nach der Schur (wo die Wolle einer ftärfern 
mechaniſchen Behandlung unterworfen werben kann) beträgt der Gewichtverluſt etwas 
Mehr, bei der warmen Wäſche nah der Schur (indem das heiße Wafler den Schweiß 
mit wegnimmt) wohl 35 bis 75 Prozent. Die nah der letten Methode jo rein als 
Möglig, gewafchene Wolle enthält wenigftens noch 7 bis 10, die nur mit kaltem Waffer 
gereinigte öfters 20 bis 30 Prozent ibres Gewichtes Fett, welches burch reines Wafler 
Mt ausgezogen werden kann. 

Das Scheren (die Schur, tondre, tonte, shearing) fann gewöhnlich am dritten 
Auge nach vollbrachter Pelzwäſche vorgenommen werden, bei feuchter windftiller Luft 
was jpäter, überhaupt aber jederzeit erjt dann, wenn die Wolle volllommen troden 
porden ift. Es wird mit den befannten Schafſcheren, (forces, sheepshears) ?) 
ihtet, mit welchen die WoHe glatt an der Haut abgefchnitten wird, indem man 
Porge trägt, das Vließ nicht zu zerreißen, ſondern fo viel ald möglich zuſammen— 
Ängend zu erhalten. Dabei iſt jevoch zu bemerken, daß die Wolle von den Füßen, 


') Die naturgemäße Behandlung der Schafwolle durch ſchwanenweiße Wäſche vor 
der Schur. Bon Friedr. Barthels. 8. Leipzig 1838. 

) Annales de l’Industrie. Tome I. Paris 1828, p. 65. — Brevets, XXI. 242; 
LXXXIV. 395. — Polyt. Journ. Bd. 49, ©. 415. 

) Wertzeugjammlung, ©. 54. — Technolog. Encyllopädie, XII, 338. 
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den Baden und dem Schwanze niemals mit dem Bließe felbit zuſammenhängen blatt, 
jondern getrennte Theile bildet, welche man Stüde nennt. 

Ein geſchickter Scherer fann des Tages 15 bis 20 Schafe oder 8 bis 10 Widde 
ſcheren; gewöhnlich find nur 6 bis 15 Thiere auf eine Perfon zu vechnen. Man kat 
und rollt entweder die Vließe einzeln zufammen oder legt 5 bis 7 auf eimander um 
bindet daraus einen Ballen, Die Stüde jowie die Poden, loques (d. b. die groben 
baarigen, den Hundshaaren, S. 1212, ähnlichen Theile), die von Urin gelbgefürbten, 
die futterigen, S. 1214, und ſonſt ftarf beſchmutzten Wollportionen werben entwedet 
mit in dag Innere der Vließe gelegt oder auch beſonders verpadt, von melden bein 
Berfahrungsarten die letztere jedenfalls weit vorzuziehen ift, weil ſich der Wert der 
Bließe richtiger nah ihrem Gewichte beurtheilen läßt, wenn jene ſchlechten Antheile daven 
getrennt find, 

Die Schur der Schafe findet regelmäßig einmal des Jahres ftatt (einjhürige 
Wolle, Einfhur), nämlich in der Zeit von der Mitte des Maimonats bis zu den 
eriten Tagen des Juli; in einigen Gegenden ift jedoch, bei langmwolligen Schafen, 
zmeimaliges Scheren (movon die Wolle dann zweifhürig, Zweiſchur beit, 
nämlic im Frübjahre (Wintermolle) und gegen Anfang des Herbites (Sommer: 
wolle), nichts Ungewöhnlihes. Zweifhürige Wolle ift natürlich viel kürzer als em 
jhürige von gleihen Thieren. Um lange Wolle (Kammmolle) zu erzeugen, hat man 
vorgejhlagen, die Schafe nur alle 2 oder 3 Jahre zu ſcheren; Verſuche haben in 
deſſen gezeigt, daß diefes Verfahren in ötonomifcher Beziehung unvortheilhaft iſt. Dir 
bei dem erjten Scheren des (no nicht ein Jahr alten) Thieres gewonnene Wele 
heißt Yammmolle (agneau, laine d’agneau) und faralterifirt ſich durch meihs | 
ſeidenartige Beichaffenheit. 

Der Ertrag an Wolle, welchen ein Thier jährlich liefert, kann nicht im Allgemeines 
beftimmt angegeben werden, da er nach der Raſſe der Schafe, nad Beſchaffenheit der 
Nahrung zc. ungemein ſchwankend ift. Folgende aus vielen Erfahrungen entnommen, 
von auf dem Körper gewafchener Wolle zu verftehende, Zahlen können als Anhalt 
punkt dienen: a) Merinos und zwar von der Eleftoral-Raße: Mutterſchaf 0,8 bis 1,95%, 
Widder 1,05 bis 2,2*6; von der Negretti-Raße: Mutterfhaf 1,1 bis 1,75*6, Wirkt 
2,2 bis 3,25*6. b) Beredelte Landſchafe, durchichnittliher Ertrag ganzer Heerden (allı 
und junge Thiere beider Geſchlechter) pr, Stüd 0,95%8 feine oder 1,3 bie 1,8% 
mittelfeine Wolle, c) Deutſche unverebelte Landſchafe und zwar in einer Heerbe, wel 
Thiere jedes Alters enthält, durchichnittlih. von jedem Stüd 0,70 bis 0,95%, wen 
Mutterihafen 1,15 bis 2,35 und aud wohl 2,80 %8., d) Marjchichafe mit 150 bis UT“ 
langer Wolle 2,35 bis 3,75 und auch 4,65 *s; mit ZO0MM und darüber langer Wolle 
5,0 bis 6,5%, Alle diefe Angaben beziehen fi auf einſchürige Wolle. e) Haibicair 
(die langwollig, aber von fehr Heinem Körperbaue find) geben in zwei Schuren dee 
* Jahres zufammengenommen 0,6 bis 0,95*s, davon etwa drei Fünftel Wintermolle und 
zwei Fünftel Sommermwole. | 


Von der den lebenden und gefunden Thieren abgefchorenen Wolle (Schurmolle, 
laine de toison) muß die Wolle kranker oder gefallener Schafe (Sterblingsmolle, 
laines mortes) getrennt gehalten werden, weil fie weniger Feltigfeit und Claitiziiät 
befigt und jchlecht zum Färben geeignet it. Gerberwolle, Raufwolle (&couailles, 
die in den MWeihgerbereien und Saffianfabriten durch Kalt von den Fellen abı 
genommen wird, ift (da die Thiere nicht kurz vor der Schurzeit gefchlachtet zu werden 
pflegen) kürzer als Schurwolle, dadurch von geringerm Werthe als diefe, übrigen! 
aber zum Spinnen jehr wohl braudbar, bejonders wenn jie mit langer Wolle ar 
mijcht wird, 


Inden bier von dem verfhiebenen Gattungen der Wolle als Web» Diaterial di 
Rede ift, muß auch angeführt werben, daß häufig wollene Lumpen (am liebften von x 
ftridten und gewirften Waren oder anderen lojen Stoffen aus langer Wolle), ferne 
Garnabfälle aus Spinnereien und Webereien zc., durch eine Mafchine (umpenwoll 
machine à rompre les chiffons, effleuse, döflocheuse, machine & defiler, a detisser 
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ä effiloecher, & déſhocher)!) — theils trocken, theils mit Del eingefettet, theils naß ge— 
macht oder gar in Vermengung mit größerer Menge Waſſer — zerriſſen oder zerkratzt 
werden und bie dadurch entſtehende kurze Wolle (Lumpenwolle, Kunſtwolle, 
Schoddy, laine artificielle, shuddy wool, shuddg oder shoddy, die aus Tuchlumpen 
gewonnenen feineren, aber fürzeren Sorten Mungo, mungo, munco genannt) ale 
Streihwolle, namentlich auf Einfhußgarne verarbeitet wird. Für fich allein laſſen fich 
nur die fängften Sorten der Lumpenmwolle (zu grobem Einfhußgarn) verfpinnen; in den 
vielfältig verarbeiteten Gemengen aus neuer (natürlicher) Wolle und Lumpenwolle be- 
trägt Teßtere oft 75 Bis 90 Prozent des Gefammtgewichtes; und es mwirb auf biefe 
Weiſe möglich, wohlfeile Ware von verbältnigmäßig feinem Anfeben (aber freilich ent- 
ferehend geringerer Haltbarkeit) darzuftellen, welchen man in Franfreih den Namen 
tissus de renaissance gegeben bat. Die nafje Berarbeitung der Pumpen gebt Teichter 
son Statten und ift frei von dem fonft entftehenden Täftigen Staube. Die Lumpen 
möffen vor dem Zerkratzen forgfältig ſortirt, gewaſchen und ganz beſonders von Allem, 
was nicht Wolle ift, befreit werden, indem namentlich Ueberrefte von Baumwolle oder 
Peinen beim Färben der Stoffe die Farben unvolllommen oder gar nicht annehmen, 
twesbalb man fih im folhen Fällen wohl genötbigt fiebt, bie Ware ein zweitesmal, 
mit den für Baumwolle geeigneten Beizen und Farbftoffen, zu fürben, Zum Waſchen 
der Lumpen eignet ſich fehr gut ein Holländer, wie die Papierfabrifen ibn gebrauchen, 
worin das Material etwa 1!/, Stunden mit heißem Waffer bearbeitet und dabei ſchon 
(namentlich wenn e8 aus Lappen von geftridter ober gewirfter Ware beftebt) in erbeb- 
lihem Grabe zerfafert wird. Man läßt e8 biernach in einen Kaften mit Siebboben ab- 
tropfen, entmwäffert e8 weiter in einer Zentrifugalmafhine und trodnet es auf ®itter- 
rehmen. Die Baummolle läßt fih ans ber Pumpenwolle burd Behandeln mit beißer, 
berbünnter Salzſäure oder verbünnter Schwefelfäure entfernen, indem fie babei fo zerftört 
wird, daß ihre Ueberrefte beim Wafchen und bei nachfolgendem Ausklopfen in trodenem 
Auftande weggehen. Statt deffen befolgt man aber jett zu Verarbeitung balbwollener 
n das Berfabren, diefe zuerft in verbünnter Salzſäure einzuweichen, dann in einem 
ate?) mit 87 bis 112° C. warmer Luft zu trodnen (wobei die Baumwollfäben 
-äußerft mürbe werben, die Wolle dagegen feine merkliche Befchädigung erleidet), ſorg— 
fültig zu wajchen, wieder zu trodnen, endlich auf dem Lumpenwolfe zu zerreißen, wobei 
die Baumwolltheile als Staub und kurze Fäſerchen abfallen. Dieſe Fabrikation er- 
+ ferdert neben dem eigentlichen Wolf noch mehrere andere Mafchinen, ift dadurch um— 
fandlicher, gewährt aber den großen Bortbeil, felbft gegen bie Verarbeitung ganz wollener 
Pumpen, daß man die Wolle in Geftalt ziemlich langer Fäden gewinnt, welche bei 
fernerem Zerfafern längeres Wollbaar liefern. — Die befferen von ben im Hanbel vor- 
kommenden Sorten Fumpenwolle find nicht das bdirefte Erzeugniß bes Lumpenwolfes, 
fondern noch nachträglich auf einer Krempel bearbeitet, wozu man fie mit Del einfettet, 
‚wenn nicht Schon die Lumpen gefettet wurden. Die Walzen ber bierzu angemwenbeten 
mpeln haben entweder einen ſehr groben Drabtbäfchenbeihlag (von runbem ober 
‚bteifantigem Eifendrabt) ober find mit fpitigen Zähnen dadurch verfehen)?), daß in eine 
‚den Walzen-Umfang nach eng liegenden Schraubengängen umtreifende Furche ſchmale 
Siahlblechſtreifen auf ber Kante ftebend eingefet werben, welche nad Sägenart gezahnt 
find (3. 8. 10 bis 12 Zähne auf 24mm), Diefe Mafchine eignet fich auch vortrefflich 
m Auffafern von Garnabfällen. 


— — 


Y Brevets, XVOI, 28; XXXVI. 130; LIO. 312, 391; LVI. 150, 339; LXI. 
38; LXXI 130; LXXXII, 153. — Brevets 1844, III. 61; VIO. 275; X. 
93, 119; XL 101; XD. 262; XXVI. 67; XXIX, 30; XXX. 213; XL. 218. 
— Genie ind., I. 366; XVII 152. — Berliner Verhandlungen 1857, ©. 116; 
1864, ©. 37. — Technolog. Encyllopäbdie, XIX. 23, 56. — Kunſt- und Ge— 
werbeblatt 1856, ©. 673. — Bolyt. Journ, Bb. 130, ©. 253; Bb. 132, ©. 176; 
Bd. 134, ©. 104; 8b. 145, ©. 107; 8b. 153, ©. 191. — Polyt. Centr. 1853, 
©. 653; 1857, ©. 1062; 1859, ©. 582; 1864, ©. 163. — Schweiz. 3. 1857, 
&. 108. — H. Grothe, Technologie der Gejpinnftfajern. Berlin 1875. Erfter 
Band, S. 209. 

’) Brevets 1844, T. 45, p. 236. 

) Berliner Verhandlungen 1864, ©. 38. 
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Die gebräuchlichſte Art des Lumpenwolfes beftebt aus einer in einem Kaſten anae- 
brachten bölzernen Trommel von IOOMM Durchmeffer und 400 bis 500mm Pänge, 
welcher die auf einem Tuch ohne Ende vorgelegten Lumpen durch zwei eiferne aeriffelte 
Walzen (von bödftene 46MM Dide) zugeführt werden. Die Trommel ift mit 5500 
bis 6000 fpitigen, 2HMM (ana bervorftebenden Stablzähnen auf ihrer Mantelfläche be- 
fett und madt 500 bis 600 Umbrebungen pr. Minute. Eine folhe Maſchine erforber 
zum Betriebe 5 Pferbeftärken, verarbeitet täglich in 12 Stunden 360 bis 450 * Lum 
pen unb erzeuat daraus 250 bis 375% Molle (70 bis 83 Prozent vom Gewichte 
der reinen Pumpen). Nicht felten wird die Geichwinbiafeit ber Trommel Bis zu 
1000 oder 1500 Umläufen pro Minute gefteigert (Umfangsgeſchwindigkeit 47, beziebung®- 
weife 70 pro Secunde). Zur Verarbeitung balbmwollener (mit Baummolle gemifchter) 
Lumpen ift der Wolf mit zwei Baar KRiffelmalzgen verjeben, welche dicht eins hinter 
dem andern liegen und von denen das zweite etwas ſchneller umgebt ale das erfte: ala 
Folge biervon werden die Lumpen — melde in beiden Walzenpaaren zugleich aeflemınt 
find — etwas gedehnt oder geftredt; die wollenen Fäden balten vermöge ibrer Elaftizität 
die Stredung aus, Die baummwollenen — aber (durch die vorhergehende Bebandlung 

o 


mit Salzſäure höchſt mürbe gemacht (ſ. oben)‚hzerreißen dabei zu zahlloſen Heinen Stückchen. 
welche in den Abfall gehen. 


I. Sortiren der Wolle (assortir, detricher, detrichage, sorting). 


Menn die Wolle aus den Händen des Schafzüchters direkt in jene des Fabrikanten 
übergeht, jo fortirt (choisir) der legtere fie nad feinem Bedarfe, d. b. er tremnt die 
an Feinheit, Länge und jonjtigen Eigenſchaften verſchiedenen Theile der Vließe und 
bejtimmt fie zu derjenigen Art Ware, wozu fie fih am zwedmäßigiten eianen. In 
Tuchfabriken macht man oft nur drei Sorten (choix), zuweilen aud bis ſechs, fieben 
oder noch mehr, die man auf beliebige Weife, z. B. mit Buchſtaben (A, B, C,....) 
benennt. SHierüber läßt fih nichts Allgemeines weiter jagen, da die Rüdfichten, Er: 
fordernijfe und Gewohnheiten, melde den Fabrikanten leiten, zu manniafaltig find. 
Eine andere Bewandtnik hat es dagegen mit dem Sortiren over fogenannten 
Akkomodiren der Wolle für den Handel, welches von den Wollbändlern vorge 
nommen wird, und morin, weniaftens was die Hauptſache betrifft, eine gemiiie 
Uebereinſtimmung berricht, wenngleid die Grenzbeftimmungen der Sorten nidt gan; 
fejt jteben. 

Unter allen Körpertheilen des Schafes find die beiden Blätter (Schulterblätter) 
diejenigen, welche die feinfte und überhaupt vorzüglichite Wolle tragen. Dieſer jtebt 
die Wolle von den Rippen und der Flanke (von den Seiten des Leibes), ſowie von 
den flahen Seiten des Haljes wenig nah. Die Keule oder Hofe (die Seitenfläche 
der Hinterjchenkel) folgt zunächſt. Diefe vier Theile, welche zujammen die wichtiaite 
Portion des Vließes bilden und hauptjählich deſſen Werth beftimmen, werden die 
edleren Theile genannt. Der Naden, der Widerrijt (die Stelle des vorfprin- 
aenden Knochens zwiſchen Hals und Rüden) und der Rüden oder das Freu; 
ltefern Wolle von geringerer Beſchaffenheit; noch mehr ift dies der Fall mit der 
Keble, der Mamme, der Bruft, ver Schwanzmwurzel und den Füßen. Die Wolle am 
Bauche iſt kurz und verwirrt, überdies ſehr gemwöhnlid dur den Urin gelb over 
braun gebeizt. Stirn und Scheitel haben ebenfallde Wolle von geringem Werthe, 
und die ſchlechteſte fommt von dem fogenannten Wolfsbiß, d. b. dem bintern 
Theile der Hinterfchenfel. Diejenige Seite de3 Körpers, auf welcher das Ibhier zu 
liegen pflegt, liefert eine weniger qute Wolle al3 die andere. Vom 2. bis zum 6. 
oder 7. Lebensjahre der Schafe ift die Wolle am beiten; früher fehlt es ihr an Kraft 
und Glaftizität, und nach dem 7. Jahre nimmt fie an Güte (mie an Menge) ab. 

So, mie die Wollpartien in ganzen Vließen, unfortirt, von den Schäfereien 
verfauft werben, bezeichnet man die Qualität im Allgemeinen und jbhäsungsweiie 
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durch gewiſſe eingeführte Sortiment3:Namen und bildet fo eine Art Klaſſifikation, 
nah welcher auf den Wollmärkten die Preiſe bemefjen zu werden pflegen. Diefe Be: 
nennungen find gewöhnlich, ver Neihe nah, folgende: Superfeine, ertrafeine 
oder bochfeine, feine, fein mittel, gut mittel, qut ordinäre und ordi— 
näre Wolle. Das Sortirungsgefhäft beabfihtigt nun eine genauere Unterfcheidung 
und zugleih eine Trennung der an Feinheit u. j. w. bemerkbar von einander ab: 
weihenden MWollportionen, wobei aus der Vereinigung des Gleichartigen eine Anzahl 
Sorten bervorgeht, bei deren Feitjeßung zwar zunächſt und hauptſächlich auf den 
Grad der Feinheit geachtet wird; jedoch fo, daß eine Wolle wohl auch in eine nied- 
rigere oder höhere Sorte (als ihr der Feinheit nach zutäme) geſetzt wird, falls fie in 
anderer Beziehung mit erheblihen Unvolltommenbeiten oder Vorzügen verſehen ift. 
Am weitejten wird in der Vervielfältigung der Sorten bei der Wolle von Merino» 
und veredelten Schafen gegangenen. Man unterſcheidet bier folgende Abftufungen. 

l) Super:Eletta, die erjte und bejte Sorte, welche ſich nur bei den edelſten 
Schafen und zwar am Schulterblatt findet, einen Durchmeffer des Haares von 5 bis 
6 Grad Dollond, 28 bis 32 Bögen auf 26 TU und einen niedrigen Stapel (unge: 
jähr 32 mm) hat. 

2) Eletta (nicht jelten, aber fäljhlib, Elettoral genannt) von der Flanke 
und vom Halſe der eveljten Schafe, oder bei weniger edlen vom Blatte; 6 bis 7° 
Doll., 25 bis 28 Bögen. Defter$ trennt man die Elekta jelbit wieder in zwei Sorten, 
eine bejjere: erjte Eletta, und eine etwas geringere: zweite Elekta. 

3) Brima (öfter in erjte und zweite Prima unterjchieden), 8 bi3 9° Doll., 
2) bis 25 Bögen. — Super:Cletta, Elekta und Prima machen zufammen bei den 
edelften Schafen etwa 70 bis 75 Prozent des ganzen Vließes aus. 

4) Setunda, 9 bis 10° D., 18 bis 22 Bögen. 

5) Tertia, 10 bis 12° D., 14 bis 18 Bögen. 

6) Duarta, 11 bis 13° D., 10 bis 15 Bögen. 

7) Quinta und 

8) Serta, welche beide aus der groben Wolle von den unedleren Theilen min: 
der feiner Schafe oder aus folcher Wolle beftehen, die ihrer Feinheit nad) unter Tertia 
oder Duarta gehören würde, aber mit einem wefentlichen Fehler behaftet, 3. B. zwir: 
nig, fnotig, verfilzt üft. b 

9) Stüde (S. 1224), die unzufammenhängenden und gröbern Theile von den 
Füßen, der Schwanzwurzel, dem Bauche; fie werden gewöhnlich wieder in zwei oder 
drei Abtheilungen gebradt. 

10) 2oden (©. 1224), von der Stirn, vom Scheitel, u. ſ. mw. 

Die Sorten 1—4 rechnet man zu den feinen Wollen, 5 und 6 find Mittelmolle, 
7 und 3 ordinäre Gattungen, 9 und 10 jchledhte Sorten und Abfall. 

Die vorftehend angeführten Sorten werben öfter® noch weiter vervielfältigt und 
auch auf abweichende Feinbeits- und Kräufelungs-Grade bezogen; fo beftimmt man wohl 
Super-Super-Elelta zu 5 bis 6'/,°D. und 32 bis 36 Bögen 
Super-Elelta . . . „ 6 un Tr Pe: 8938— 
Elekta a a 4 Tele n 8 " " 24 " 28 " 
Brme Eco a 5.20 u’ Eh, „In MA un 
Prima 52.0.8 ca . „WwW 2 
Sekunda.... „10 „ 10,, ra: 
EIrtie’.: 5 411 er = 36.2.0: u 
Büste. oe 44 „16, Pr | en | es 

Zum richtigen Sortiren ift ein geübtes Auge unentbehrlih. Die oben beigejetten 
Diden nah Dollond’8 Eriometer find, wie bemerft werden muß, böcftens als Durd- 
chnittswerthe gültig, indem die Verichiedenheit der einzelnen Haare bedeutend ift (veral. 
2. 1216— 1217). Um biejen Umftand in das aebörige Licht zu ftellen, mag als Bei: 
Ipiel angeführt werden, daß in ſpaniſcher Super-Elekta Haare von 5 bis 12° Dollond, 
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erfte Elekta 5'/, bis 9°, zweite Elelta 6'/, bis 11°, Prima 5'/, bie 7'/,° 
wurben; ferner in böhmiſcher Elelta 7 bis 10'/,°, Prima 7'/, bis 12°, Sekunde 9 bis 
13'/,°, Xertia 6'/, bie 14°, Quarta 9 bis 14°. Einen fichern, wiewohl aud nict 
fireng zuverläffigen Anhaltspunkt gewährt bie Anzahl ber Bögen auf 26 Länge. Um 
diefe ohne Zirkel und Zählung fchnell mit ber bier genügenden Genauigkeit zu ermitteln, 
dient das von Sorge erfundene und Woll-Klaffifilator genannte Iuftrument'). 
Es ift dies eine dünne meffingene Platte von 130 UM Länge und 25 DM Breite, welde 
durch Duerlinien im fünf gleich große Abtheilungen ober Felder gefchieben wird. Der 
eine lange Rand diefer Platte ift mit regelmäßigen Auszadungen bergeftalt verſchen, 
daß in dem erften Felde (alfo auf 26 MM Pänge) 28 Zaden vorhanden find, im ben 
folgenden Feldern der Reihe nad 24, 20, 16 und 12. Diefe Zahlen find auch auf den 
Feldern felbft eingravirt und babei ftehen die Anfangsbudftaben der Sorten mebft den 
ungefähr entſprechenden Feinheits-⸗Graden nah Dollond, nämlich: 

bei 28 ftebt E (Elefta) und 7° 

„24 „ P (Prim) „ 8° 

„20 „ 8 (Seltunda) „ 9° 

u. 38. 2 7Certia) 10° 

„12 „ Q (Ouarta) „ 11°. 

Um mittelft des Inftrumentes eine Wolle zu Haffifiziven, legt man einen Stapel 
berfelben, ohne ihn auszufpannen, an ben gezadten Rand und ſieht zu, im welcher ber 
fünf Abtbeilungen die Bögen am genaueften mit den Ausjadungen übereinftimmen; 
dadurch ergiebt fih ummittelbar die Sorte, zu welder die Wolle gehört, wenn fie nidt 
einen ſehr bemerkbaren Fehler bat, 3. B. grobfpigig, zwirnig oder Imotig ift, in melden 
Falle fie nad Umftänden um eine ober zwei Sorten niedriger zu ſetzen fein mürk. 
An neueren Eremplaren des Klaffifitators?) ift die Platte ſechseckig und auf ihren ſech 
Seiten von je 26 UM Fänge mit den Zäckchen verjeben, beren für Guperelelta 3, 
Elefta 30, Prima 25, Sehunda 20, Tertia 16, Quarta 12 vorhanden find. 

Wenn die Wolle zum Sortiren kommt, werben die Vließe geöffnet, ausgebreitet. 
die gelbe Wolle (S. 1214) entfernt und die Kothſpitzen, crottins (durch verbär: 
teten Schmuß zufammengellebte Theile) abgeriffen oder beſſer abgejchnitten, ander: 
grobe Unreinigteiten mit der Hand befeitigt, dann 6 bis 10 Bließe auf einander 
liegend durh Klopfen, Schlagen etwas aufgelodert und von Staub gereiniat, 
endlich die Beitandtheile nah Maßgabe ihrer Beichaffenheit ausgelefen und den ver: 
ſchiedenen Sorten zugetheilt. — Lammwolle, melde kurz, zwar fein aber obne 
Glaftizität und Feitigkeit ift, pflegt man nicht in Sorten zu trennen, fondern gemiſch 
(meift nur zu Filzhüten, allenfalld leichten Modeftoffen, feltener zu Tuch) zu ver: 
arbeiten. 


1) Mittheilungen, Lief. 22 (1840), S. 109. — Polyt. Eentr. 1841, Br. 2, ©. 800. 
*) Mittheilungen 1854, ©. 20. 
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Dritte Abtheilung. 


Verarbeitung der Streichwolle, 


(Fabrikation des Tuches und der tuhartigen Wollenftoffe, 
woollen manufacture, cloth manufacture)'). 


I. Streichwoll - Spinnerei). 


Die Herftellung des Streihgarnes, d. h. des Gefpinnftes aus Streichwolle, 
erfordert einige Vorbereitungsarbeiten, welche mejentlih in dem Waſchen der Wolle 
(Fabritmäfche), dem Färben (falls diefes fchon in der Molle gefchehen fol), ver Aus: 
iheidung etwa anhängender Kletten, dem Auflodern durch den fogenannten Wolf und 
dem Ginfetten beftehen; die unmittelbare Vorbereitung zum Spinnen wird durd) 
* Kragen oder Streichen bewirkt; das Spinnen zerfällt in Vorſpinnen und ein: 
pinnen. 


1) Die Fabritwäfche (lavage de fabrique). 


Die Wolle in ihrem natürlichen Zuftande, auf dem Körper des Schafes, ift — 
ungerechnet die fremdartigen von außen hinzugefommenen Kletten und Schmußtheile — 
mejentlich verunreinigt durch die mehr oder weniger eingetrodnete Ausdünftung des 
Ihieres, den Schweiß (suint, yolk), welcher größtentheild aus einer feifenartigen 
Rerbindung von Kali und Fett zu beftehen fcheint; und enthält außerdem eine ge: 
wife Menge unverbundenes Fett. Das Waſchen mit kaltem Wafler, ſei es auf dem 
Schafe oder nad der Schur, nimmt von dem Schweiße nur einen Theil weg; wirt: 
jamer ift die Wäſche mit heißem Waſſer, melche bei gehöriger Ausführung den 
Schweiß gänzlich entfernt; das Mollfett bleibt aber in dem einen. wie in dem andern 
Falle zurüd. Da aljo ſtets die Wolle in einem nicht völlig gereinigten Zuftande 
(laine en suint, surge, laine surge) an die Fabrilen gelangt, fo ift eine nachträgliche 
Reinigung al3 Vorbereitung zur Verarbeitung nothwendig. Diefe Reinigung ift ber 
Zwed der Fabrikwäſche, melde auch, da durch fie der Reſt des Schweißes und 
der größere Theil des Fettes entfernt werden, das Entfhmweißen, Entfetten 
(desuinter, desuintage, dessuintage, degraissage, scouring) genannt wird. 


1) Technolog. Encyllopäbie, Bd. XIX. Artilel: Tuchfabrikation. — Plan 
einer Tuchfabrik: Atlas 1, Taf. 56, 57. — Verſuche über ben Kraftbebarf ber 
Mafhinen in ber Streihgarnfpinnerei und Tuchfabrikation, von E. Hartig. 
Leipzig 1864. (1. Heft der Mittheilungen ber kön. ſächſ. polytechniſchen Schule 
zn Dresden.) — Auszug bdiefer Abhandlung in Polyt. Eentr. 1864, ©. 1601. 
Manuel th&orique et pratique des fabricants de draps, par M. Bonnet. Paris 
1826. — Praktiſches Handbuch der Zuchfabrifation, von 3. I. Naubin. 
Quedlinburg und Leipzig 1838. 

2, C. H. Schmidt, Lehrbuch der Spinnereimechanit, Leipzig 1857, ©. 254. — 
3. D. Fiſcher, ber — — Chemnitz 1867. — Das Ganze der 
Streichgarnſpinnerei. Von Cuno Stommel. Grünberg 1875. 
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Zu groben und ordinär gefärbten Tuchen zc, kann allenfalls die Wolle, wenn fie nur 
eine gute kalte Wäfche erlitten bat, unentichweißt verarbeitet werden, wobei man baraıf 
rechnet, daß der Schweiß fpäter in der Walke mit weggeht; ; doch ift Dies niemals zu empfehlen. 

Die Fabritwäſche zerfällt in zwei Operationen, nämlich das Erweichen und Auf: 
löfen des Schweißes dur eine heiße Flüſſigkeit EEntſchweißen im engern Sinne, 
&chauder, &chaudage) und das darauf folgende Ausfpülen oder eigentlibe Waſchen 
(lavage, washing) in kaltem Waſſer. Zum Entjchweißen wendet man öfters reines, 
auf 50 bis 75° C. erhittes Waſſer an, welches fib in einem mit Feuerung veriebenen 
Keſſel oder in einem hölzernen (manchmal durch Dampf zu beizenden) Kübel befinket. 
Am wirkſamſten und gebräudlichten ift aber das Verfahren, eine ſchwach altaliik: 
Flüffigteit anzuwenden, welche nicht nur leichter und volllommener den Schweik br 
feitigt, fondern auch mehr von dem Fette fortſchafft. Man gebraucht entweder Seifen: 
waſſer (5 bis 15%s Seife auf 100%s Molle), oder eine ſchwache Pottafche: oder Som: 
Auflöfung (5*6 Ervitallifirte Soda auf 100%: Wolle), oder in den Fabriken jelbit 
gejammelten und dur Steben faul gewordenen (daher tohlenjaures Ammoniat ent: 
baltenden) Urin, der mit dem aleichen bis dreifahen Make Waſſer verdünnt it; 
wendet die Flüſſigkeit warm (50 bis 68°C.) an und bearbeitet darin die Wolle be 
butfam mit einem Nechen 10 bis 15 Minuten lang (nicht länger, weil fie jonft 
barſch und hart wird). Ein Arbeiter kann in 12 Stunden 75 bis 100*6 Molle auf 
dieje Weife behandeln. Die herausgenommene und abgekühlte Wolle wird in einen 
loder geflodhtenen Korb (bard) oder in einen Kaſten, der aus glatt gebobelten Latten 
mit Zwifchenräumen zuſammengeſetzt ijt'), gegeben (1—1'/,*s in einen Kaſten von 
750mm Tiefe und 0,63 bis 0,72T7% Grundfläche), in — womöglich fließendem — 
Maffer untergetaucht und mit einem Nechen bewegt, bis tein Schmus mehr abgeht 
Man gebrauht auch Maſchinen zu diefem Waſchen, wo der Neben durch Mechanie— 
mus bins und hergezogen oder gedreht wird®), oder in einem Wafjerbehälter Heben, 
eiferne Gabeln, hölzerne Stangen die Wolle durdarbeiten, melde fortwährend ein: 
getragen und ebenjo ſtetig wieder herausgefchafft wird?); desgleihen nad anderem 
Brinzipe konſtruirte mafchinelle Einrichtungeny. Empfehlenswerth jcheint das Ber: 
fahren einiger englifhen Fabriten, die auf einem Lattengitter liegende Wolle durk 
einen aus der Höhe darauf fallenden Wafjeritrahl auszufpülen, infofern fie bier 
nicht gerührt wird und daher loderer bleibt, nicht theilmeije verfilzt wird, was bei 
der Bearbeitung mit dem Rechen ꝛc. leicht geichehen kann. Das Trocken der ge 
wajchenen Wolle geſchieht jedenfalls am beiten im Schatten; in der Sonne oder In 
fünftlib erwärmter Luft — wozu man gleihwohl Apparate bat’) — nimmt dieſelbe 
eine barjche (raube und harte) Bejchaffenheit an. Empfehlenswerth ijt eine Bor: 
rihtung, um die Wolle auf ſchrägen Siebflächen auszubreiten und unter dieſen 
mitteljt eines Bentilator3 die Luft wegzujaugen, ſodaß die äußere Luft durd die 
Wolle eindringt und deren Feuchtigkeit mit ſich fortführt‘). Die Trodnung wird 





') Hütte 1860, Taf. 31, a. 

?) Berliner Verhandlungen, XII. (1834), ©. 133. — Brevets, LXXVI. 146. — 
Armengaud, XIV. 280. — Hütte 1864, Taf. 15. 

3) Armengaud, IV. 142. — Berliner Verhandlungen 1864, ©. 40. — Brevets, 
LXXVI, 566. — Brevets 1844, T. 32, p. 107. 

+) Bolyt. Centr., II. (1843), ©. 248; Jahrg. 1854, ©. 1187; 1863, ©. 519. — 
Bolyt. Journ., Bd. 89, ©. 206; Bd. 134, ©. 20; Bo. 168, ©. 258; Bd. 172, 
S. 419. — Deutſche Gewerbezeitung 1863, ©. 303. — Brevets, LXIX. 150. 
199; LXXIV. 510; LXXVI. 150, 378. — Brevets 1844, T. 45, p. 10]. — Genie 
ind., T. 27, p. 127. — &ronauer, Maſchinen, III. Taf. 18. — Atlas I, Taf. 50. 

5) Bolyt. Journ., Bd. 160, ©. 428; Bd. 163, ©. 89. — Schweiz. 3. 1862, ©. 33. 

6) Bolyt. Centr. 1862, S. 589. — Berliner Verhandlungen 1864, ©. 43. — 
Deutihe Ind.⸗Ztg. 1869, ©, 123. 
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jedenfall außerordentlich befchleuniat, wenn man vorber den allergrößten Theil der 
Feuchtigkeit in der Zentrifugal:Trodenmafdine (S. 1113) befeitigt bat. 

Der Apparat zum Entſchweißen beftebt meiftens in einem einfachen Keflel; öfters 
bat man ibm aber eine zufammengefeßtere Einrichtung gegeben!), beren Kofbarfeit 
fchwerlih durch bie etwaigen Bortheile aufgewogen werden möchte. Eine fo ſchwache 
. aftalifche Flüffigfeit, wie da® zum Entichweißen angewendete Urin» eder Seifenbab ift, 
kann das Fett der Wolle nicht verjeifen und dadurch auflöelih maden; bie Fort- 
ſchaffung des Fettes berubt vielmehr baranf, daß baffelbe fich fein zertbeilt mechaniſch mit 
der Flüſſigkeit mengt unb eine Emulfion bildet. Diefer Vorgang wirb durch den vor: 
ber aufaelöften Schweiß befördert, weil auch dieſer — gleih Seife oder Urin — als 
Bermittler der Emulfionbildung dient. Daber erflärt e8 fih, daß das Bab feine befte 
Wirkſamkeit dann entwidelt, wenn bereits eine gewifle Menae Wolle darin bebandelt 
ift, und erft unbrauchbar wird, nachdem es durch längern Gebrauch mit aufgelöſtem 
Schweik und eingemengten Feit⸗ Theilen ſich überladen bat. Die Möglichkeit, reines 
beiges Wafler zum Entftten anzuwenden (S. 1230), berubt eben darauf, daß ber fi 
auflöfende Schweiß die Stelle von Seife oder Urin vertritt und Fett mit in die Flüffig- 
feit zieben fann. Jedenfalls würde die Entfernung der fetten Antbeile Fett zweckwidrig 
fein, weil dur einen ſolchen Rückhalt die Wolle einen ſehr wünfchenswertben Grab 
von Geſchmeidigkeit und Milde bewahrt: in der fabritmäßig entſchweißten, gewaſchenen 
und getrockneten Wolle findet wirklich die chemiſche Unterſuchung noch ein paar (dur 
ichnittlih etwa 3) Prozent Fett. — Befonders weich und vollfommen geruchlos foll die 
Wolle werden, wenn man fie nach dem Entſchweißen mittelft Bottafcheauflöfung unb 
Spülen im Waffer, einige Sekunden lang mit äußerft verdünnter Schwefelfäure (1 *s fonzen- 
trirte Säure auf 700 «8 Waffer) bei 60° C. behandelt, jchließlich nur auspreft und trodnet. 

Ein Abfub der weißen Seifenmwurzel (S. 1223) ift ala Entſchweißungsmittel 
verfucht, aber meniger (als Urin) wirffam befunden worden. Dagegen empfiehlt ſich 
die gemeinfchaftlihe Anwendung der Seifenwurzel und des Urins zum Waſchen foge- 
nonnter Fettwolle, Schmutzwolle, Shweifwolle, laine en suint, surge, 
laine surge, greasy wool, (db. b. folder, die vor oder nad der Schur nod nicht ne» 
waſchen ift, alfo in der Fabrik gleichſam doppelte Wäfche zualeih empfangen muß). 
Mon kocht zu dieſem Bebnfe 1 %*# zerfleinerte Seifenmwurzel mit 90 ks Waſſer ab, jett 
zu dem Abfube ferner 300% Waſſer und aebraucht ihn mit mehr ober weniger Urin 
vermiicht bei einer Temperatur von etwa 56° C. 

Der Seifenwurzel in der Wirkung ſehr ähnlich ift die Rinde des ſüdamerikaniſchen 
Steifenbaumes (Quillaja saponaria). 

A Im neuefter Zeit wurde zum Entjchweißen der Wolle die Behandlung mit Schwefel. 

‚toblenftoff empfoblen, welche aber wegen ber Rlüchtigkeit des Mittels einen etwas 
weitläufigen Apparat?) nötbig macht und außerdem den mwefentlihen Nachtheil bat, aud 
diejenige geringe Menge natürlichen Fettgehalte® zu entfernen, deren Zurückbleiben 
wegen ber durch fie bewirkten Weichheit und Geſchmeidigkeit des Wollbaares erwünſcht 
ft. Dagegen find mit Anwendung einer ſchwachen Auflöfung des foblenfauren 
Ammoniaks (bie aber nicht mebr als 1*s des Salzes auf 200 «8 Waffer enthalten 
darf, wenn fie gut reinigen foll) febr günftige Refultate erzielt worden. Auf 100 Etr. 
Volle wurde 1 Etr. koblenfaures Ammoniak genügend gefunden. 

Eine Brobe Merino-Molle, rob (ungewaihen) vom Schafe genommen, zeigte ſich 
nah Chevreul folaendermaßen zuſammengeſetzt: 

s Erdiger Schmutz, duch Wafchen mit kaltem Waffer abgebend . . . . 26,06 
"Schweiß, im kalten Waſchwaſſer aufalöft . > 22 2 nenne 32,74 
! Fett (eigentlich ein Gemifch zweier Fette: eines butterartigen und eines 


—1 
« 





: Mrölartigen) . . = 3687 
Erdiger Schmutz, burch das Fett auf dem Haar sefefigt, daher nur 
mit dem Fett jelbft — F nn 
Reinee Saar . .... NE ES ai ae Se a 
100,00 
') Rrevets, XXXIO. 161; XXXV. 288; LIX. 159. — Polyt. Iourn., Bd. 136, 
S. 437. 


) Bolyt. Journ., Bd. 170, S. 2%. — Bolyt, Eentr. 1864, S. 330. 


\ 
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Die Wolle verlor demnach durch das forgfältigfte Wafchen mit Taltem Waſſer (ent- 
ſprechend ber beiten Pelzwäfche) 58,8 Prozent ihres Gewichtes — wovon °, Schweiß 
und */, frembe Unreinigfeit; die fo gewaſchene Wolle gab beim (vollſtändigen) Entfetten 
24,2 Prozent ab und ließ 75,8 Prozent reine Wolle. 
Anderwärts gemachte Beobachtungen ergaben in 100 Theilen roher Merinowolle 
. Shmus. . » » . 3421 bis 43,27 
Fett mb Schweiß . 12,11 „ 34,98 
Feudtigeit . . . 10,19 „ 12,63 
Reines trodenes Haar 20,23 „ 41,05 
Schulze und Märder fanden in 100 Gemwichtstheilen roher Wolle 
Schmut. -. » » » 239 „ 336 


Feuchtigkeit. . . . 108 „ 23,5 

Reines trodenes Haar 208 „ 50,0 
Hiermit find folgende von Faift bei Unterſuchung verſchiedener Wollforten gefundene 
Refultate zu vergleichen. Es war a) Iufttrodene ungewafdhene Merinowolle mit 
minder reichlihem und leichter löslichem Schweiß; b) ebenjolhe mit reichlichem un 
mehr Hebrigem Schweiß; ce, d, e, f) vier Sorten auf dem Pelz gewajhener und 

Iufttrodener Merinowolle 

a) b) e) A) e) N) 


Sand, Thon und andere in verbinnter 


Salzſäure unlösliche Unreinigkeiten 5,5 51 — * En; * 
Eiſenoxd.. 04 06 0, 2 0,3 0,3 
Koblenfaurer Kal . . 2 2.04 1,1 0,74 1,1 0,7 0,9 
Fettſubſtanz (Schweiß und Wollfett) 443 47,7 21,00 400 27,0 166 
Reines Wollbaar . . . : 38, 285 7200 560 648 MM 


Feuchtigkeit, Die der Iufttrodenen Wolle 


noch inmwohnte . 11,4 7,0 6,06 27 7,2 45 


Summe 100 100 100 100 100 100 
Prozente reiner lufttrodener Wolle . 49,4 35,5 78,06 58,7 12 82 
Wieder andere Berfuche haben ergeben, daß 100 Gewichtstheile Iufttrodene mit 
Waffer bereis gewaſchene Wolle durch Behandlung mit Aether oder Schwefeltohlenftofi 7 
bis 70 Theile (Schweiß und Fett) verlieren, alſo 30 bis 93 Theile lufttrodene völlig 
reine Wolle binterlaffen. 
Den im Großen gemachten Erfahrungen zufolge fann man annehmen, daß nah 
der Fabrikwäſche mit Seife oder Urin an reiner Wolle übrig bleiben: 
von 100% Wolle 
roh (ungewafhen). . « . . 20 bis 60%, 
kalt auf den Schafen gewaihen 60 „ 83, (am gemwöhnlichften 70—80) 
nad ber Schur kalt gewaihen 70 „ 85. 
ni „ kam „ 80 „ N, 
Mit kaltem Waffer auf den Schafen gewafchene Wolle pflegt alfo durch die Fabril- 
wäſche 17 bis 40 Prozent am Gerichte zu verlieren. Nach der Fabrikwäſche an ber 
Luft getrodnet, enthält die Wolle meift ungefähr 12 Prozent hygroſtopiſche Feuchtigkeit 
und 3 bis 4 Prozent Fett, aljo 83 bis 84 Prozent an reiner Wolljubftanz. 


2) Das Färben der Wolle, 


Bei der Verfertigung fogenannter wollfarbiger Tue ift das Färben die 
nächſte Operation, welche auf das Waſchen der Wolle folgt. Jedoch können nur echte 
(baltbare) Farben, wie namentlich das Indigblau u. m. a., in der Wolle gefärbt 
werben, weil zarte oder empfindliche Farben dur die nadhlommende lange Reibe 
von Bearbeitungen Schaden leiden oder ganz verderben würden. 
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Das Färben wird, als eine rein chemiſche VBerrichtung, bier nicht weiter bejchrieben. 
Dur daffelbe entfteht, je nach Feinheit der Wolle und Verſchiedenheit der Farben, eine 
Gewichtszunahme von 1 bis zu 10 oder 20 Prozent, die größte bei Schwarz. 


3) Das Wolfen, Mafchiniren (louvetage, deviling). 


Die gewafchene, oder gewajchene und gefärbte, Wolle muß zunächſt aufgelodert 
und von noch vorhandenen mechaniſch anhängenden Unreinigleiten befreit werden. 
Hierzu dient eine Majchine, welche den Namen Wolf (auh Reißwolf, Teufel, 
loup, diable, devil, wool-mill, opening machine, willow, willy, willey, twilley, plucker) !) 
führt, wonach die Arbeit jelbjt das Wolfen (oder Mafchiniren) heißt. Der 
Wolf zur Bearbeitung der Wolle hat Aehnlichkeit mit jenem, welcher für Baummolle 
gebrauht wird (S. 1031), indem diefe Art Mafchine aus den MWollfabriten in die 
Baummollfpinnereien übergegangen iſt. Während jedoch der Wolf bei Baummolle 
von bejhräntter Anwendung ift, kann er in der Verarbeitung der Streichwolle nie 
entbehrt werden. Hiernach wird es auch begreiflih, daß an dem Woll-Wolfe nad 
und nad ſehr zahlreiche Veränderungen vorgenommen find und eine Menge abmwei: 
chender Konftruftionen dejjelben vortommen. Meijtentheils ift der Hauptbeſtandtheil 
eine 750 big 900 wm im Durchmeſſer haltende, 0,52 bis 1 Iange, horizontale 
bölzerne Trommel, auf deren Mantelfläche vier oder acht mit der Achſe parallele, 
um gleihe Bögen von einander entfernte Leiſten angebracht find. jede diefer Leiften 
üt mit einer Reihe pfriemenjörmiger, 36 big 50 mM [anger, eiferner (befjer jtähler: 
ner) Spisen oder Zähne, wie mit einem Kamme, bejett. Nahe über der Trommel 
befindet fich ein halbzylinprifches hölzerne® Dach, unter derjelben ein grobes Draht: 
fieb. Die Enden der Maſchine, welche den Grundflähen der Trommel entjprechen, 
find mit Bretterwänden verſchalt, jodaß hierdurch ein Kajten entiteht, in welchem 
die Trommel eingefchlofjen ift. An der einen Seite liegen, wo der Siebboden und 
das Dach ſich gegenfeitig nähern, zwei eiferne geriffelte Speijewalzen (Ein: 
jiebwalzen), ebenjo lang wie die Trommel, parallel mit derjelben und in der 
Höhe ihrer Achſe. Vor diefen Speifewalzen ijt ein über zwei hölzerne Walzen aus: 
geipanntes endloſes Zuführtuh (Vorlegtuch) angebradht, auf welches die Wolle 
gelegt wird. Den Riffelwalzen gegenüber (d. h. auf der andern Seite der Trommel) 
lajjen der Siebboven und das Dad) des Kaſtens eine Deffnung zwiſchen ſich zum 
Austritte der bearbeiteten Wolle. Die Trommel dreht ſich mit großer Gejhmwindig: 
teit um ihre Achſe, ergreift mit ihren Zähnen die vermittelft der NRiffelmalzen von 
dem Vorlegtuche langſam hineingezogene Wolle, zerzauft fie (löjt die Haare der 
Stapel aus einander), und wirft fie in Folge der Zentrifugaltraft zu der jchon er: 
wähnten Deffnung wieder heraus, während grober Staub, Sand u, dgl. durch den 
Siebboven fallen. Die herausfliegende Wolle wird öfters nod durch eine mit kreuz: 
weiſe eingejegten Stöden verfjehene, ſich umdrehende Welle aufgefangen und gefchüttelt, 
um die Abjonderung des Staubes zu vollenden. Auch kommt es vor, daß innerhalb 
des Wolfes felbjt dur den von einem angehängten Ventilator erregten Luftzug der 
Staub bejeitigt wird (Ventilator: Wolf). 

Nicht jelten wird die Trommel des Wolfes von Eiſenblech gemacht und an jeder 
der vier oder acht Stellen, wo ſonſt eine Zahnreibe jteht, mit zwei, drei oder vier 
Reihen von Zähnen ausgeitattet. Oft bringt man fpißige eiferne Zähne nicht bloß 
auf der Trommel, fondern auch in zwei oder mehreren Reihen inwendig im Kajten 
an. Die Zähne find auch wohl nach der Richtung ihrer Bewegung bin geneigt ge: 








') Berliner Verhandlungen, XII, (1834), ©. 246. — Hütte 1860, Taf. 31, d, 
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ftellt, oder in gleihem Sinne etwas gelrümmt, oder bei gerader Geitalt in Leiſten 
‘der Trommeloberrläche jo bejeitigt, daß jie tangential zum QIrommeltreije jtehen'). 
Zumeilen ift jtatt der Trommel bloß eine Welle mit vier Flügeln vorhanden, auf 
welden außen die Zähne ftehen. Die Zahnreihen ferner laufen nicht immer parallel 
zur Umdrehungsachſe, jondern man jtellt fie auch geneigt gegen vdiejelbe, wo fie dann 
gleihjam Stüde von ſehr ſtark jteigenden Schraubenlinien bilden. Endlich giebt es 
Wölfe, bei welchen die ganze Mantelfläche der Trommel mit Zähnen befegt it (. B. 
bei 790MM Durchmeſſer ohne die Zähne und 940 mm Länge mit 66 zur Adie 
parallelen Reihen von je 24, zufjammen 1584 Zähnen, die 49 UM lang find). Die 
zwei geriffelten Speifewalzen find zwedmäßig wegzulaſſen und durch eine einzige, mit 
jehr grobem Kratzenbeſchlag (zugeipisten Hälchen aus etwa 1,5 Um ftartem Eifen: 
draht in didem Leder jtedend) umkleidete Walze zu erfegen, welche auf der untern 
Hälfte ihres Umfanges von einer rinnenförmigen eifernen Mulde jo umgeben iſt, 
daß die Wolle, zwijchen diefer Mulde und der Walze bineingezogen, über den Hand 
der eritern gegen die Trommel des Wolfes austritt?). Diejer Apparat (Mulden: 
Zuführung) hat den Vorzug, dab er die Wolle — während des Herauskammens 
derfelben durch die Trommelzähne — feiter und in größerer Nähe der Trommel bält, 
als die ſonſt gebräuchlichen Speifewalzen: wodurd eine noch volllommenere Jertbei: 
lung und Aufloderung erreicht wird, weil nicht jo leicht ungelämmte dide Floden 
jortgerifjen werden. Die Cinrihtung it am vollfommenjten dadurch, daß man die 
Mulde aus vielen ſchmalen (3.8. 15 WM breiten) Bogenjtüden zuſammengeſetzt, deren 
jedes durch einen bejondern Gewichthebel aufwärts gegen die Walzen gedrüdt wird: 
tommt hierbei irgendwo eine didere Stelle in der durchgehenden Wollmajje vor, jo 
giebt nur das davon betroffene Stüd der Mulde momentan nad, während an allen 
übrigen Stellen nichts verändert, vielmehr die Wolle überall zwiſchen Walze und 
Mulde fejtgehalten wird (Klaviermulde, wegen der Aehnlichteit mit eimer 
stlaviatur). 

Auf einen gewöhnlichen Wolf für Streihwolle beziehen fich die folgenden Daten: 
Arbeitsbreite 935 mn, Pänge der Trommel 990 UM, Durchmeſſer derjelden 820 Um, 
Länge der Trommelzähne 35 MM, Dide berjelben an ber Bafis 10 MM, Zahl derjelben 
in einer Querreibe 33, Abſtand weier Querreihen 35 WM, minutliche Zourenzahl der 
Trommel 350, Durcmeffer der Speijewalze SO UM, Umdrehungen berjelben 7,35 pre 
Minute; Dide der Auflage 4228 pro 1 ([)” Sattentucyfläde; ftündliche Yerftung 35 ** 
Wolle; Berriebstraft im Leergang 0,34 Pferbeftärken, im Arbeitsgang 0,56 Pierbdeftärfen. 

Eine vorzügliche Konftruttion des Wolfes (Flügelmolf, befonders zur Reini: 
gung gefärbter Wollen von Farbſtaub und Farbholzrejten geeignet, ijt folgende’): 
Die Stelle der gewöhnlihen Trommel wird durd eine Welle vertreten, an welder 
vier von Blech verfertigte Flügel mittelſt gußeiſerner Arme befeftigt find. Dieſe 
Vorrichtung iſt 1,62% lang und hat 1,04% im Durchmeſſer. Die Flügel haben vie 
Gejtalt von Schraubengängen (ein Viertel Windung auf der ganzen Länge), und 
find mit auswärts gekehrten 50 mm fangen, fpisigen ftählernen Zähnen bejegt. Die 
Melle mit ihren Flügeln ift, innerhalb des hölzernen Kajtens, ringsum von einem 
trommelförmigen unbeweglichen Drabtnege umgeben, weldes jedoch eine ſolche Ge: 
ftalt und Stellung hat, daß in der untern Hälfte die Zähne demjelben bis auf 25 "" 
nahe kommen, in der obern Hälfte aber nur bis auf 112mm, Dadurch gefchiebt 
es, daß die Wolle unten von den Zahnreihen oder Kämmen fefter gefaßt und fort: 
geihoben, gleihjam von einem Ende der Maſchine gegen das andere hin fortgefchraubt 
wird; wogegen fie fih oben ausbreiten und auflodern fann. Im Innern des Kaſtens 


1) Polyt. Eentr. 1861, S. 95. — Berliner Berbandlungen 1864, ©. 47. 
2) Deutjche Gewerbezeitung 1845, ©. 66. — Berliner Gewerbeblatt, XV. 29, 
) Berliner Verhandlungen, XII. (1834), ©. 134. 
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find zwei Zahnreihen oder Kämme angebracht, welche jenen der Flügel begegnen und 
jo die Wirkung erhöhen. Eine trefflihe Einrichtung iſt es hierbei, daß dieſe Kämme 
des Kajtens nicht unbeweglich find, jondern in einem Keinen Bogen ſchwingend auf 
und nieder bewegt werden, wodurch der nämliche Erfolg entiteht, wie wenn fie ela: 
ftiih wären und den Kämmen der Flügel ein wenig nachgeben könnten. Die Wolle 
wird hierdurch gejchont, mehr vor dem Zerreißen gejhüßt. Die Einführung der 
Volle geſchieht auch bei diefer Mafchine durch ein Vorlegtuch, und zwei Speije: 
walzen; allein dieje Vorrichtung nimmt nicht die ganze Länge der Flügel, jondern 
nur 420 MR davon, an dem einen Ende, ein; am entgegengejegten Ende tritt die, 
erwähnter Maßen jehraubend fortbewegte, Wolle wieder aus. 


Die Flügelwelle diefes Wolfes macht 300 Umläufe in einer Minute; die Speife- 
walzen haben 5SUMM Durchmeſſer und machen 14,3 Umbrebungen pro Minute, Die 
ftündliche Leiftung beträgt 20—30k8, die Betriebstraft im Leergang 0,47 Pferdeftärten, 
im Arbeitsgang 0,66 Pferdeſtärken. 


Man wendet zuweilen Wölfe mit abgeftutst fonifcher Trommel an, welche mebr 
oder weniger Aehnlichkeit mit dem koniſchen Baummwoll-Wolf (S. 1033) haben, übrigens 
aber zum Theil ſehr bedeutend unter einauber, fowie von dem gewöhnlichen Woll- 
Wolf verjchieden find '). — Zur Aufloderung kurzftapeliger Wolle kann wohl auch eine 
Raſchine dienen, weldye in wejentlihen Punkten den Schlagmajhinen für Baumwolle 
S. 1034) nachgebildet ift ?) oder mwenigftens einen Schlagflügel der dort gebräuchlichen 
Art zwifhen den Einführungswalzen und der mit Zähnen bejegten Trommel enthält, 
von welcher legtern die Wolle dur einen Kamm abgenommen wird). 


Die Bearbeitung der Wolle im Wolfe muß in vielen Fällen zum zweiten und auch 
wohl zum drittenmale vorgenommen werden, bamit ber erforderliche Grad von Loder- 
beit und Reinheit erreicht wird. Man bedient fi dann oft, um die Wolle im Anfange 
weniger anzugreifen und Beichädigungen derjelben zu vermeiden, zuerft eines Wolfes 
mit weiter auseinander ftehenden Zähnen, auch wohl eines jogenannten Klopfmwolfes 
(loup batteur), welcher feine Trommel und feine ftählernen oder eifernen Zähne, jondern 
an einer Welle vier Reiben daumendider bölzerner Stäbe und eben ſolche Stäbe im 
Innern des Kaftens enthält. Die Stäbe der Welle reichen faſt bis an die Wand des 
Kaften®, jene des lehtern bis in geringe Entfernung von der Welle. Hiermit verwandt 
it der den Baummolljpinnereien entnommene Wbipper (5. 1032), welden man öfters 
auh für Wolle — namentlih zur Reinigung und Aufloderung von Wollabgängen — 
anwendet. Zur Bearbeitung jehr unreiner Wolle (wie 3. B. jene aus einigen Gegenden 
Südamerilas, wo die Schafe ohne Pflege im Freien berumitreifen, jodaß ihr Bließ 
überreihlid mit Schmuß, Kletten u. dgl. behaftet ift) gebraucht man, ftatt des MWolfes, 
auh vor oder nach demſelben, eindringlier wirkende Maſchinen — Klettenwolf, 
egloutronneuse, öchardonneuse *) — beren wejentlichfter Tyeil aus einer mit feinzah⸗ 
nigen tangential geftellten Stahlſchienen bejegten Walze (Klettenmwalze)°) bejtebt, auf 
deren Umfang bie mit Kletten verumreinigte Wolle Jo aufgebitrftet wird, daß eine ſchnell 
tettrende Mejjerwalze alle in der Wolle enthaltenen Ketten abzujchlagen im Stande ift, 
worauf eine Bürftwalze (Bolant) die gereinigte Wolle wieder von dem Umfang ber 
Meſſerwalze ablöft. Die Klettenmwalze wird zuweilen aus fägenartig gezahnten Stahl- 


!) Brevets, XXXVII. 185; LI. 206. — Jobard, Bulletin VI. 269. 

2) Bolyt, Eentr. 1852, ©. 858. 

?) Krevets 1344, T. 47, p. 177. — Gönie ind., T. 29, p. 321. — Bolyt. Centr, 
1865, ©. 1204. — Polyt. Journ. Bd. 178, ©. 19. 

') Bolyt. Kentr., IU. (1844), ©. 395. — Brevets, LXXVIN. 179. — Berliner 
Berhandiungen 1864, ©. 45. 

°) Bolyt. Center. VIII. (1846), S. 245; Jahrg. 1852, ©. 278, 284; 1862, ©. 1292. 
— Bulletin d’Encouragement, XXVIII. (1829), p. 3. — Berliner Verband» 
lungen, XXX. (1851), S. 177. — Deutſche Gewerbezeitung 1852, ©. 53. — 
Polyt. Journ. Bd. 107, ©. 16. — Kunſt- und Gewerbe-Blatt 1353, ©. 012. 
— Brevets, T. 90, p. 27%. — Brevets 1844, T. 20, p. 42. — Genie ind., 
T. 24, p. 19. 
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blechringen ober Scheiben zufammengejegt ober auch jo ausgeführt, Daß man auf ben 
Umfang eines gußeijernen Hoblcylinders einen fägenartig gezahnten Stablblechftreifen in 
Ihraubengangförmigen eng aneinander liegenden Windungen befeftigt. Cin folder 
Sügenzylinder wird wohl mandmal dem gewöhnlichen Wolf jo angefügt, daß er die 
durch leßtern vorläufig geloderte Wolle jogleih empfängt und meiter bearbeitet‘). Ma- 
ſchinen diefer Art find auch geeignet zur Reinigung der Kaſchmirwolle (©. 1Allı 
und Abfonderung der groben Haare aus berjelben, wozu man übrigens noch bejondere 
Vorrichtungen erdacht bat ?). 

Der Herausgeber beobachtete an einem Klettenwolfe das Folgende: Arbeitsbreite 

mm +» 


580 : 
Maſchinen-⸗Werk⸗ Durd- Zahl ber 
zeuge: meſſer Umdr. pro Min. 

Einführwalzen.. . gyum 24,2 
Zahntrommel . . 2: 815, 500 
Stahelmale -. - oe 2 285, 16,8 
Klettenwalze.. 21550, 200 
Bürſtwalzenn160 , 16,8 
Meflerwale. -. » » = 2.0.1600 „ 246 
Bolant . 350 „ 1125; 


Dide der Auflage 1888 pro IT)” Speifetuchfläche, ftitndliche Leiftung 17*6, Arbeitt- 
verbrauch im Leergang 1,27, im Arbeitögang 1,51 Pferbeftärten. 

Nah (nit felten auch einmal. fon vor) dem Wolfen wird die Wolle durd- 
ſehen und mit den Händen zerpflüdt (Zupfen, Zaufen, Blüjen, Bilüden, 
Verleſen, trier, pluser, &plucher, piehing), um einzelne etwa nicht hinlänglich 
aufgeloderte Klümpchen (cbpins) zu zertheilen und hängen gebliebene Unreinigteiten 
zu entfernen. Neuerlih ift zur Verrichtung diefer Arbeit eine Maſchine erfunden 
worden). 


4) Das Einfetten, Fetten, Einfhmalzen, Schmalzen, Schmälzen, 
Schmieren (huiler, graisser, graissage, ensemer, ensemage, oiling). 


Die Wolle unterliegt bei der nachfolgenden Operation des Krempelns einer Be 
handlung, welche die Zerreißung zu vieler Wollhaare herbeiführen würde, wenn man 
diefen nicht vorläufig einen hohen Grad von Gejdhmeidigkeit und Schlüpfrigteit er 
theilte, wodurd ferner auch beim Spinnen das Ausziehen zu einem Faden jehr er: 
leihtert wird. Dies ift der Zwed des Cinfettens, weldes, wie ſchon der Name 
anzeigt, darin bejteht, daß man die Wolle mit Fett tränkt oder ſchmiert. Das Fett, 
welches regelmäßig bierzu gebraudt wird, ift Baumöl; für jehr grobe Wolle fanı 
jedoch auch Nüböl und felbjt Thran angewendet werden. Die bei der Fabritation 
der Stearinfäure: Lichte (aus Talg) in großer Menge als Nebenprodult gewonnene 
Delfäure — gewöhnlid, obſchon irrig, Dlein genannt — iſt fehr brauchbar, muB 
aber frei von Schweielfäure und von Talgjäure (Stearinfäure) fein; denn eritere 
greift die Beſchläge der Kragmafhinen ſtark an, letztere aber erſchwert die Verthei— 
lung des Fettes auf der Wolle und klebt dieje zufammen. Es ijt zweckmäßig, die 
Delfäure erwärmt anzuwenden, weil fie dadurd dünnflüffiger wird. — Man nimmt 
auf 100% Wolle 10, 15 aud 20*s Del, die größeren Mengen bei feinern Well: 
forten, weil diefe in gleihem Gewichte mehr Haare, aljo mehr Oberfläche enthalten; 
fprengt das Del mit einer Gießkanne (in einigen größern Fabriken mitteljt einer 


t) Armengaud, V. 20. — Polyt. Eentr. 1849, S. 82. — Berliner Berbandlungen 
1864, ©. 44. 

%) Brevets, XXIX. 136. 

9) Bolyt. Journ, Bd. 178, ©. 337. 
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Majhine, deren Hauptbeftandtbeil eine Bürſtenwalze oder ein ſich ſchnell drehendes 
winteljörmiges Rohr!) ift) auf die ausgebreitete Wolle; bearbeitet lektere mit einem 
hölzernen Rechen und läßt fie hierauf abermals durch einen Wolf (S. 1233) — den 
Delwolf — geben, damit das Del fih auf das Gleihmäßigite vertheile. Auf dem 
Wolfe jelbjt dann das Fetten gejhehen, indem man über dem Speijetube (Borleg: 
tube) defjelben eine Bürftenwalze anbringt, welche das Del als feinen Regen auf 
die einzuführende Wolle jprengt?). Beim Wolfen der gefetteten Wolle geſchieht auch 
dat Meliren (mdlanger, miring), d. h. die Vermengung verfchiedenfarbiger Wolle, 
wenn es fih um die Daritellung melirten Tuches, mixed cloth (5. 991) han— 
delt; um recht innige Mengung herbeizuführen, it nicht felten 5: oder‘ Gmaliges 
Wolfen erforderlich. 


Wird eingefettete Wolle dicht zufammengebäuft aufbewahrt, jo gejchiebt es zuweilen, 
daß fie ſich beträchtlich erbigt, ja jogar entzündet, in Folge einer Sanerftoff-Abjorption 
durh das Del. Die mit Delfäure gefettete Wolle jcheint der Selbitentzündung nicht 
unterworfen zu jein. 

Da durch die große Menge Del, welche zum Einfetten erforderlich ift und gänzlich 
verloren gebt, die Fabrikation nicht unbeträchtlich vertheuert wird, jo bat man dieſen 
Aufwand zu vermindern oder ganz zu eriparen gejucht; allein diefe Bemühungen haben 
nur einen beſchränkten Erfolg gebabt. Man kann einen bedeutenden Theil des Deles 
durh Seifenwafler erfegen, indem man 3. B. 10*6 weiße Seife in 87 %s Fluß- oder 
Regenwafjer auflöft, 24 «8 Del dazu gießt und das Ganze jchlägt und ſchüttelt, bis es 
eine gleihartige weiße Emulfion bildet, von welcher 11 Theile in ihrer Wirkung 10 
Theile Del erjeten. Ein anderes Dlittel befteht darin, Baumöl mit einem gleichen 
Maße ſchwacher (aus 1 Th. waflerfreier gereinigter Soda, 2 Tb. gebranntem Kalt und 
> Th. Waſſer bereiteter) Aetlauge zufammenzujchütteln, wodurd eine unvolfommen 
verfeifte, milchartig ausſehende Flüffigkeit entftebt, welche ber Miſchung von Del und 
Zeifenauflöjung ähnlich ift. Aebnliche Vorjchriften giebt e8 noch mebrere, wie: 28 kr 
Baumöl mit 75% Waffer, worin 2'/, «8 Eryftallifirte Soda aufgelöft, zuſammengerührt 
oder geichüittelt; oder: in 45*6 Baumöl nah und mach unter ftetem Umrühren 3 k« 
Ammontat (Salmiakgeift) gegofien, 1I0 Minuten nadhber 45 bis 60*6 Waſſer — wieder 
unter fleißigem Rühren — binzugefügt (die Miſchung ift, wenn fie eine Viertelftunde 
geftanden hat, brauchbar und wird in gleicher Menge wie fonft reines Oel a eg 
oder: Del mit der Hälfte feines Gewichtes Ammoniak zufammengerübrt, ein Biertel des- 
Telmaßes Wafler beigemijcht, das Ganze durch ein Dampfrobr zum Koden erbit, bis 
der zu ftarfe Ammoniakgeruch verjchwunden ift (wird tbeuer zu fteben kommen.) — 
Alle diefe Zufammenjegungen find jedoch nicht bei der Fabrikation feiner Ware an- 
wendbar und taugen überbaupt nur dann, wenn Die Wolle obne Aufihub gefragt und 
geiponnen wird, am beften bei feuchter Witterung; beim Liegen der Wolle und jelbft 
wäbrend der Verarbeitung in trodenem, warmen Wetter trodnet die Maffe aus und 
ts gebricht dann der Wolle an der nötbigen Echlüpfrigfeit. Weit beffer bat fich in dieſer 
Beziehung die Anwendung von Glycerin bewährt. Es ift auch ein Gemiſch von Del 
und Milch empioblen worden. Ja Waffer allein kann einen Theil des Deles noth— 
dürftig erjegen, wenn man 3. B. 100% Wolle mit 12%s Del wie gewöhnlich einfettet, 
dann mit 12% Wafler beiprengt und wieder gut durcharbeitet. 

Der in Frankreich gemachte Verſuch, Wolle ganz obne Del zu verarbeiten, jcheint 
einen jebr zweifelhaften Erfolg gebabt zu haben. Es wurde im dieſer Anficht angegeben, 
die (ungefärbte oder gefärbte) Wolle in einen von Metallplatten zufammengefügten, 
dichtherſchloſſenen Kaften zu geben, im welden man eine Zeitlang Waflerdampf aus 
einem Dampfkefiel eintreten läßt; fie dann beranszumebmen, zu lüften und wie ge— 
wöhnfih, aber ungefettet, weiter zu verarbeiten. Die Wolle joll durh das Dämpfen 
eine bejondere Weichheit und Gejchmeidigfeit erlangen und mande Farben follen an 
tebbaftigkeit und Dauer erheblich gewinnen. Ueberbies füme diejer Methode die Wobhl« 


feilbeit und Reinlichkeit (indem namentlich die Beichläge der Kratzmaſchinen weit leichter 
gereinigt werben können) zu Gute. 





') Bolyt. Eentr. 1864, ©. 1278. 
) Berliner Berhandlungen 1864, ©. 46, 47. — Polyt. Eentr. 1861, S. 9. 
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9) Das Kragen (Streichen, Krempeln, Kardätſchen, carder, 
cardage, carding). 


Dieje Arbeit, welche unmittelbar auf das Cinfetten der Wolle folgt, jtimmt bin: 
fihtli ihres Zweckes und binfichtlih der Art wie fie verrichtet wird, weſentlich mit 
dem Kragen der Baummolle (S. 1039) überein; doch find die Wolltragmajdinen 
(Kraben, Krempel) in einigen Punkten von den Baummolltragmajhinen ab- 
weichend, indem theils die Wolle wegen ihrer größern Länge, natürlichen Kräufelung 
und Neigung zum Zufammenfilzen (S. 1212) eine etwas verſchiedene (mehr ſchonende 
Behandlung erfordert, um nicht in kurze Härchen zerriffen zu werden; theils auch die 
Geſtalt, in welcher das Material nah vollendetem Kragen aus den Maſchinen ber: 
vorgeht, bei Wolle meiſt eine andere ijt als bei Baummolle. 


Die Beſchläge der Wollkratzen (bei denen die Anwendung des fünftlichen Yebers, 
S. 1039, nicht ftattzufinden pflegt) find, wie jene der Baummollfragen, an Feinbeit 
ſehr verfchieden und werden hiernadh mit Nummern benannt. Folgende Angaben find 
einem Sortimente aus der Fabrik von Uhlhorn in Grevenbroid entnommen: 


2.22.2008 356 „996 
ee 5 060 
"30.22.2220 , 1096 „ 1244 


Die allergröbften Beichläge werden für gewiffe Fälle aus dDreilantigem Drahte ber- 
geftellt, und die Nummern berjelben haben eine ganz andere Bedeutung als die vor- 
ftebenden. Die breifantige Geftalt des Drabtes gewährt den Bortheil, bei großer Stärke 
der Hälchen doch an denjelben dur das Schleifen eine Spite zu erzeugen. Sie bilde! 
im Querſchnitte des Drabtes ein gleichichenflige® Dreied, deſſen Grundlinie drei Fünftel 
der Höhe beträgt und deffen Fleinfter Winkel fonach wenig über 33° mißt; die Grunt- 
linie des Dreieds ift fonver bogig, d. b. die der fcharfen Kante gegenüber liegende Seite 
des Drahtes ift gerundet. Die nachftebenden Diden bedeuten bie größte Dide dei 
Drabtes, gemefjen von der Kante nah dem Scheitel der Rundung, was man ebenſo 
gut als Breite bezeichnen Könnte. 


Drabtdide ty wa Pr 
1 ZU > EEE | 1, - 3 — 276 
109. 68 — 310 
„ 12 0,45 „ — 368 
„ 14 0,42 „ — 414 
„ 16 0,39 „ — 438 
—25 0,36 „ * 460 bis 564 
j „ 2% 03-48, 6% 
n 22 0,30 — 1760 „ 910 
" 24 0,28 ” Eye 128 77 996 


: Einfahe Spiten auf 
Drabtbdide ek 

Nr. 18... . 0. 1550m — 88 

Mn 664631 — 88 

* 1,23 " Zu 108 

u ee — 120 

re a DE — 140 

«HM Hr DB — 160 

—— er RE — 170 bis 200 

en je MAD — 250 

„ MA . 0,58 , — 340 „ 440 


Die hervorragendfte Eigenthümlichleit der Wolltragen beſteht darin, das die 
Kragdedel (S. 1040) ftets fehlen und ſtatt derſelben eine Anzahl Eleiner, mit Kraben: 
beihlag (S. 1041, 1047) überzjogener Walzen über der großen Trommel angebradt 
it. Da die mit Drabtbäfchen befegte Oberfläche diefer Walzen nicht gleich jener ber 
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erwähnten Dedel unbeweglich iſt, jondern durd die Umdrehung fortrüdt, ſodaß jede 
Stelle ihres Umtreifes gleihlam nur augenblidlich der Wirkung der großen Trommel 
ausgefegt iſt; da ferner wegen der zulindrifchen Geftalt der gegen einander wirken: 
den Kraßenflähen (auf der Trommel einerfeits und auf den Heinen Walzen anderer: 
jeits) in jedem Augenblide die ſich gegenüber ftehenden Theile nur ſchmal find, alfo 
jedes Wollhaar bloß auf einer fehr kleinen Länge gefaßt wird: fo ift einleuchtend, 
wie durch diefe Konſtruktion die Wolle weniger angegriffen, weniger dem Zerreißen 
ausgejeßt wird, als wenn man fie (gleich der Baumwolle) auf einer Mafchine mit 
Naben unbeweglichen Dedeln tragen würde. | 

Das Kragen der Wolle hat zunächſt den Erfolg, daß die Wolle innig gemengt 
und zu einer gleihförmigen Mafje umgewandelt wird, in welder: die Haare nicht 
mehr flodenweije dichter beifammen liegen, vielmehr in gleihmäßiger Vertheilung 
den dargebotenen Raum erfüllen; endlich fondern fich die noch vorhandenen Kleinen 
mechaniſchen Unreinigteiten, ſowie die gar zu kurzen Härhen ab, bleiben theils 
wilden den Drahthälchen der verfchiedenen großen und Eleinen Walzen hängen und 
fallen theilö unter der Maſchine ab. Das Kraßen wird wenigitens zweimal nach 
einander, auf etwas verſchiedenen Maſchinen vorgenommen. Das erſte Kratzen wird 
insbeſondere Schrubbeln, Schrobbeln (drosser, drousser, droussage, scribbling) 
genannt, tt bier das, was in der Baummollipinnerei das Vorfragen, und wird auf 
vr Schrubbelmajhine, Reißkrempel, Vorkrempel (drousse, droussette, 
briseuse, scribbler, scribbling machine) verrichtet. Sofern die Schrubbelmafhine die 
Wolle in Geftalt einer breiten peljartigen Fläche abgiebt, heißt fie aud) Pelzkrempel, 
velzmaſchine, Fellmaſchine, und das Schrubbeln Pelzen. Zum zweiten 
tatzen (gleichſam Feinkratzen) dient — bei dem älteren, jetzt außer Gebrauch ge— 
Iommenen Fabrikationsſyſtem — eine etwas anders gebaute Mafchine, welhe Loden- 
maſchine, Lockentrempel (carde, carde à loquette, finisseuse, finissoire, carding 
machine, carding engine) genannt wird, fofern daraus die Molle in Geftalt von 
Yoden (j. unten) bervorgebt. Sehr oft wird die einmal gefchrubbelte Wolle noch 
auf einer zweiten Pelzmaſchine (repasseuse), weldhe aber ver eriten völlig gleicht, 
bearbeitet (zweimal gepelzt) und dann erft auf die Lockenmaſchine gebracht, überhaupt 
aljo dreimal gefragt. Man baut öfters zu diefem Behufe zwei Vorkrempeln in 
einem Gejtelle hinter einander, ſodaß die Wolle ohne Weiteres von der eriten auf 
die zweite vermittelft einer zwiſchen beiden Trommeln gelagerten Walze übergeht 
(double seribbler); ja fogar drei oder vier Kratzmaſchinen werden auf diefe Weife 
vereinigt, um die Wolle mit einem Durchgange fertig zu frempeln‘). Melirte Wolle 
(©. 1237) tragt man gewöhnlicd (zu bejjerer Vermengung der Farben) viermal, 
römlih dreimal auf Pelzmaſchinen und zulekt auf der Lockenmaſchine. 

Die Cinrihtung der Vorkrempeln? ift im Allgemeinen folgende: Die ein- 
giettete und gewolfte Wolle wird von einem Arbeiter mit den Händen auf einem 
berijontal über zwei Walzen ausgefpannten endlofen Vorlegtude (Speif etud, 
Tiſch, feediny cloth) gleihmäßig verbreitet. Durd die Umdrehung einer feiner 
Ralzen geht der obere Theil des Tuches, worauf die Wolle liegt, der Trommel 
(großen Trommel, Haupttrommel, Tambour, tambour, gros tambour, 
‚drum, cylinder, main cylinder) entgegen. Diefe iſt ein hohler Zylinder von meiit 
9 bis 1,2 m Durchmeſſer und 0,75 big 19m Länge, ringsum mit Kragenblättern 
©. 1039) bezogen, und dreht ſich mit großer Geſchwindigkeit (85 bis 100 Umläufe 
S der Minute) nad derjenigen Richtung, in welder vie Drabthätchen mit ihren 
rigen binfehen. Die Länge der Trommel beftimmt jene aller übrigen Walzen und 





') Berliner Verhandlungen 1864, ©. 100, 108, 
N Atlas I, Taf. 51. 
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dadurd die Breite der ganzen Mafchine. Die Trommel nimmt nit unmittelbar 
vom Speiſetuche die Wolle auf, jondern lektere wird durd zwei (manchmal vier) 
mit Bandtragen ummidelte tleine Walzen (Cinziehwalzen, Einlaßmalzen, 
Entreewalzen, Speijfewalzen, nourrisseurs, cylindres d’entree, herissons, 
Feeding rollers) überliefert, ja oft legt man auch noch zwijchen die Einziehmalzen und 
die Trommel eine mit Kratzenbeſchlag verfehene Vertheilungswalze, (distribn- 
teur, briseur, carrier) oder zur Abfonderung von gröbern Unreinigteiten eine mit 
fägenartig gezabnten Ringen umlleidete Klettenmwalze'), welde letztere die Welle 
dirett von den Speifewalzen empfängt und fie durh Vermittelung einer Leinen 
Kragenwalze an die Trommel abgiebt. Die mit Bandkratzen befleideten Zolinder, 
wekhe die obere Hälfte des Trommel-Umkreiſes umgeben (©. 1044), find von zweier: 
lei Art: Urbeitswalzen, Arbeiter (travailleurs, workers, strippers), welde 1 
bis gegen 220 mm Durchmefjer und eine jehr langjame Umdrehung baben; um 
Schnellwalzen, Fixwalzen, Wendemwalzen, Wender (nettoyeurs, debour- 
reurs, d&pouilleurs, elearers), deren Durchmeſſer 75 bis 137 UM beträgt, deren Um 
drehungsgejchwindigfeit aber jehr groß ift. Eine Arbeitswalze und eine Schnellwalze 
gehören zufammen und liegen jehr nahe bei einander, jowie gemeinjchaftlic jebr 
nabe an der Trommel (jedoh in beiden Beziehungen ohne wirkliche Berührung). 
Drei, vier oder fünf ſolcher Walzenpaare find vorhanden. Ein jedes wirkt auf die 
Weiſe, daß die große Trommel die Wolle in die Arbeitswalze abjekt, die Schnell: 
walze aber fie aus der Arbeitswalze berausfämmt und wieder der Trommel über: 
läßt. Jede Schnellwalze liegt vor ihrer Arbeitswalze, d. b. näher gegen die Cin- 
jiehwalzen bin; ſomit fommt die mitteljt der Schnellmalze auf die Trommel zurüd- 
gebrachte Wolle jogleich noch einmal unter die nämliche Arbeitswalze und ijt länger 
der Bearbeitung ausgejegt. Wenn man die Walzenpaare in der Ordnung zählt, wie 
fie der Neibe nah die Wolle in Empfang nehmen, d. h. vorn von den Cinziehmalzen 
angefangen, oben über der Trommel ber, bis nad) der entgegengejeßten (bintern) 
Seite, jo muß das erjte Baar etwas weniger nahe an der Trommel ftehen als dus 
zweite, diejes etwas weniger nahe als das dritte, u. ſ. w. Dadurch wird bewirtt, 
daß die Wolle nur nah und nach jtärter angegriffen und aljo weniger der Gefahr, 
zerrifjen zu werden, ausgeſetzt wird. Nach der lebten Arbeitswalze folgt eine 2% 
big 320 mm im Durchmefjer baltende, jehr jchnell umlaufende Walze (ver Läufer, 
Schnellläufer oder Volant, die Schnellwalze, Firmwalze, volant, fancy 
roller, jly) deren Drahtzähne lang und wenig gebogen find und in jene der groben 
Trommel ein wenig eingreifen. Die Bejtimmung des Yäufers ift, die in den Zähnen 
der Trommel jisende Wolle, welche durch die cardirende Wirkung der Arbeiter und 
Wender zwilchen die Zähne der Trommel eingelegt wurde, über die Spitzen derjelben 
berauszubeben, damit jie hernach von der jogleih zu erwähnenden Kammmalze read: 
mäßig aufgenommen werden kann?) in Bejak von weichen langen Bürſten au: 
Schweinborjten erfüllt diefen Zmwed ebenjo gut als der gewöhnliche Drahtbeſchlag, 
und jchont dabei den Beihlag der Trommel mehr. Die KRammmalze (der Ab: 
nehmer oder Beigneur, aud die kleine Trommel oder Streidtrommel 
genannt, peigneur, d&chargeur, tambour de d&charge, doffer, doffing eylinder) hat 
320 bis 600 mm Durchmeſſer, denjelben Zwed und Ddiejelbe Einrichtung wie de 
Abnehmer an den Baummollfragen (©. 1041), Sp wie dort, löjt auch bier ein 
ichnell auf und nieder gebender Kamm (Häker oder Hader, aus einer gezabnten 
Stahlſchiene bejtehend) die Wolle von der Heinen Trommel in Gejtalt einer äuferit 
dünnen, loje zujammenhängenden Fläche (Pelz, Fell, Vließ, nappe, fleece) al, 


!) Berliner Verhandlungen 1864, S. 100. 
2) Deutihe Ind.⸗Ztg. 1870, ©. 133. 
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wonach ſich diefelbe auf dem Aufroller, der Fell: oder Pelztrommel (einer 
glatten hölzernen Trommel von 670 bis 750 mm Durchmefler) aufwidelt und durd 
bie vielfache Uebereinanderlagerung eine didere watteähnlihe Mafje (matelas) bildet. 
Bei den doppelten Vorkrempeln geht die Wolle von dem Abnehmer der eriten Ma- 
ſhine auf die große Trommel der zweiten Mafchine über, ſodaß alfo nur letztere 
einen Kamm und eine Pelztrommel befist. 


Statt des Teinenen Vorleg- oder Speifetuches der Kratzmaſchinen bedient man fi 
mit Bortbeil eines aus Riemen und Holzftäbchen in folgender Weiſe zuſammengeſetzten 
Apparates (Lattentuch) Bier aus ftarfem Feder etwa 36 MM hreit gefchnittene Riemen 
ohne Ende find um bie beiden Walzen parallel und in gleichen Abftänden gejpannt; 
auf diefelben werden parallel (aber rechtwinklig gegen die Fänge der Niemen), dicht 
an einander, halbrunde bölzerne Stäbchen von 12 mM Breite und HMM größter Dide 
mt der flachen Seite gelegt und mittelft Feiner Drabtftifte angenagelt. Es entftebt 
anf diefe Weife eine genügend biegjame, fich nicht ſtreckende und micht fehiefziebende, ſehr 
dauerhafte Fläche obne Ende. — Einlaßwalzen und Bertheilungswalze merben zived- 
mößig mit ſehr grobem Beſchlage verjeben; unter ber letztern — man wohl noch 
einen Heinern ſchnell umlaufenden Zylinder an, welcher feine Drahthäkchen, ſondern zur 
Achſe parallel oder im lanagezogenen Schraubenlinien aufgejette, 12 Um hohe, 12 mm 
don einander abftehende Blechſchienen enthält, und mittelft dieſer die groben Unreinig- 
leiten der Wolle von der Bertbeilungswalze abichlägt. 

_ Benn die große Trommel einer Neißlrempel 950 mm Durchmeſſer bat und 

W Umläufe in der Minute macht, jo durchläuft jeder Punkt ihres Umkreiſes 268,6 m 

in 1 Minute. Während einer gleichen Zeit machen die Einfaßwalzen gerade ] Umgang, 

und da dieſelben 75mm Durchmeſſer haben, jo liefern fie der großen Trommel eine 

Vollmaſſe von 235mm, welche auf bie obgedachte Länge von 268,6 auseinander ge- 

jogen wird, um im diefem Zuftande die Einwirkung der Arbeitswalzen und Wender zu 

empfangen: erftere machen bei 187mm Durchmeffer 10 Umgänge, Tettere bei 95 mn 

Durchm. 360 Umgänge. Der Abnehmer, von 425 mm Durchmefjer, wurde auf feinem 

13550 hetragenden Umkreiſe die Wollmaſſe anfammeln, wenn nit fortwährend ber 

Kımm fie davon ablöfte. Im einer Minute macht der Abnebmer 5 Umgänge, aljo 

Dird die während 1 Minute in die Maſchine eingeführte Wolle auf 5. 1,335 — 6,675" 

Üünge verbreitet wieder herausgeſchafft; d. b. nimmt nach dem Schrubbeln (im Pelz) 

ine Bmal jo große Fläche ein, al® roh auf dem Borlegtude. Der Kamm —— 

in ] Minute 450 Schläge, löſt alſo mit jedem Schlage faſt 15mm des Pelzes ab. 

®esterer wiclelt fich, Lage auf Lage, um bie Pelztrommel, und wenn er burd eine 

Mößere oder geringere Anzahl folcher Lagen die erforderliche Dicke erreicht hat, reißt man 

hu an einer Stelle durch und nimmt ihn weg. Die Pelztrommel hat 0,670 im 

durchmeſſer und 0,67. 3,1416 — 2,1" ift alfo die Fänge des fertigen Pelze. Je 

kineres Garn beabfichtigt wird, deito geringer muß das Gewicht bes Pelzes jein. 

ı Ran unterbricht daber die Arbeit und nimmt ben Pelz ab, wenn 0,25 bie 0,75 x 
‚ *olle (die man abgemwogen auf das Speifetuch vorgelegt bat) aufgearbeitet if. Ange: 
kemmen, man babe 6258 Wolle auf 3M Länge des 0,75 breiten Speiſetuches vor- 

tergelegt (alfoe auf 1 LI” 278 8), fo dauert deren Einführung 9. - = 12°), Min.; 

‚in diefer Zeit macht der Umkreis des Abnebmers einen Weg — 12°/,. 6,675 ober 
zu, und ebenfo lang ift das von demſelben abgelöfte Wolloließ, welches auf 


Ober belztrommel ST d. b. 40 über einander gelagerte Windungen bildet: dieſer Pelz 
diegt auf 2,1.0,75 er 1,575 I” Slädenraum 6256 (wenu man ben veränberlihen 
Abgang unberüdfichtigt läßt), mitbin ift 1 CM deffelben = 397 *. Die vorftehenden 
den-Nahmweifungen beziehen ſich auf eine Mafchine mit drei Arbeitswalzen und drei 
E n 


Folgende Angaben über Dimenfionen und Geſchwindigkeiten find von einer vor— 
Bafihen Reiffrempel mit fünf Arbeitswalgen und fünf Schnellmwalzen !) ent- 
mmen: 
nn 





') Berliner Verhandlungen, XV, (1836), S. 52. 
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Einziehwalzen 78MM Durchmefier, 1 Umgang pr. Minute, Umfangsgeihrwindie- 
feit 4,1 mm pro Sekunde. 

Trommel 19 Durchmeffer, 90 Umläufe in der Minute, Umfaugsgeſchwindigleit 
4,7122 pro Sekunde. 

Arbeitswalzen 19ZMTM Durdmefjer, 20 Umgänge pr. Minute, Umfangsar- 
ſchwindigkeit 202mm pro Sekunde. 


Wender HMM Durchmeffer, 279 Umläufe pr. Minute, Umfangsgeihtwindigteit 
1,052 m pro Sefunbe. 

Läufer 261 MM Durchmeffer, 420 Umläufe pr. Minute, Umfangsgeſchwindigleit 
5,140 2 pro Sekunde. 

Kammmalze (Abnehmer) 366 MM Durchmeffer, 8'/, Umgänge pr. Minute, Um- 
fangsgefhwinbigfeit 159mm pro Sekunde. — Die in der Minute eingeführten HM5"" 
Wolle gehen alfo auf das 39fache verlängert aus der Majchine hervor. 

Der Kamm Schlägt 430mal in 1 Minute, kämmt alfo bei jedem Schlage der 
Streihe 22, 37m Molle von der Kammmalze ab. 

Die Pelztrommel hat 785m im Durchmeffer, aljo 2,466 7 im Umkreiſe. 

Die Maſchine ift, in der Ausdehnung der Kragenbeichläge gemefien, 1,045 m hreit, 
und verarbeitet in einer Stunde wenigftens 2,5% Wolle, die beim Cintritte burd die 
Einziebwalzen 14,78M Pänge (einen Flächenraum von 15,44 —Im) einnehmen. Auf 
1 des Speijetuches wird alfo 169 & vorgelegt. Der Berluft durch Abfall beträgt un- 
gefähr 4 Prozent; der Pelz wiegt folglich noch 2,4xe. Er bat, wie er von der Heinen 
Trommel abgefämmt wird, 574,8” Länge (600 FI" Flächeninhalt), ſodaß auf 18 em 
239,5 ” langes (250 [_)” enthaltendes) Stüd gebt. Ein Quadrat-Meter dieſes zarten, 
noch nicht auf der Pelztrommel mehrfach über einander gelegten Bließes wiegt dem- 
nah nur 4 e, 

Da die Pelztrommel nur einen Pelz von ſehr bejchränfter Länge gewähren fann, 
jo wendet man an Stelle derjelben, wenn ſehr lange Pelze gewit t werben, einen 
Apparat von mehreren Walzen mit darüber auf und nieder geleitet Tuch obne Ende 
ant), — Statt des Kammes wird öfters, ald Mittel zum Abnel.. .n der Wolle ven 
der Heinen Trommel, eine bünne mit Kratenbejchlag überzogene Walze angebradt, 
welche den Borzug bat, den Beichlag der Fleinen Trommel mebr zu ſchonen, aber mur 
für grobe und etwas lange Wolle anwendbar ift. | 

Wenn melirte Wolle (S. 1237, 1239) als Pelz einer folgenden Kratzmaſchine 
vorgelegt wird, fo reißt man den Pelz in Stüde und breitet diefe mit quer liegendem 
Haar auf dem Speiſetuch aus; oder man läßt das aus der Mafchine unter dem Kamm: 
abgebenbe dünne Bließ gar nicht aufrollen, jondern frei nieberfallen, um es ſodann un- 
regelmäßig zerzupft der folgenden Kraße vorzulegen: burch beibe Verfabrungsarten wird 
innigere Mifchung ber verjchtedenen Farben erreicht, 


Neuerdings hat man angefangen, die Schrubbelmafdhinen fo zu bauen, daß ie 
die von der Kammmalze ausgelämmte Wolle nicht als Vließ, ſondern — ähnlich wie 
bei den Baummolltragen in der Negel geſchieht, S. 1041 — ald Band abliefern”) 
Zu diefem Behufe wird das Vließ zufammengedrängt durch einen runden Trichter 
geführt, worin es eine wurftförmige Gejtalt annimmt; zwei oder drei Walzen zieben 
es aus diefem hervor, drüden es platt und überlaflen es an eine Spule oder Walk 
zur Aufwidelung. Der Trichter erhält oft eine fchnelle Drehbewegung um jein: 
Achſe und erzeugt hierdurch mitteljt falſchen Drahtes eine Verbihtung des Bande, 
völlig ähnlich dem Borgange auf der Röhrenmaſchine der Baumwollſpinnereien 
(S, 1059). Die Aufwindejpule empfängt ihre Drebung mit konjtanter Umfanasa 
ihwindigteit dur Reibung zweier vom Raderwerke getriebener Riffelmalzen (veral. 
S. 1043). Zur Wiederholung des Kragens werden entweder die Bänder neben ein 
ander geordnet in folder Anzahl der folgenden Kratzmaſchine dargeboten, dab e 


1) Berliner Verbandlungen 1864, ©. 99. 
3) Berliner Verhandlungen, XXX. (1853), S. 1%. — Hütte 1860, Taf. 2 
a—c. — Brevets 1844, T. 23, p. 106. 2 
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vereinigt deren Beſchlagbreite füllen; oder es geht das einzelne Band direkt von der 
erſten Kragmajchine auf den Vorlegtiſch der zweiten Kratmaſchine über, legt ſich in 
(einander berührenden) Zidzadgängen — rechtwinklig oder jhräg — quer über den: 
jelben, und bewirkt jo eine foNwährende jelbitthätige Speiſung!). Dieſes letztere 
Verfahren ift befonders darum zwedmäßig, weil durch die querliegende Anordnung 
des Bandes und der Wollhaare in demfelben die Zertheilung oder Aufloderung be: 
jördert wird, gleichwie beim Zerzupfen eines Wollklümpchens mit den Fingern man 
ih naturgemäß veranlaft jehen würde, daffelbe zuerjt in der Längenrichtung und 
dann in der Uuerrichtung aus einander zu ziehen. Cine noch weiter gehende Aus: 
nusung diefes Prinzips wird dadurd erreicht, daß die zweite Krakmafchine die Wolle 
in Geftalt eines Vließes abgiebt und diefes ebenfalls wieder in querlaufenden Bid: 
sadgängen auf den Zuführtiſch einer Vorfpinntrempel (j. unten) ablegt?). 

Nachftebende nähere Angaben betreffen eine Schrubbelmafhine mit Banbapparat, 
1,045 m im Befchlage breit, mit vier Arbeitswalzen, vier Wendern und zwei Ber: 
tbeilungswalgen : 

Einziebwalzgen 72mm Durdmeffer, 0,9 Umgang, demnach Umfangs— 
geſchwindigkeit (übereinftimmend mit der Bewegung des Speifetuches) 3,4 MIR pr. Sekunde. 

Trommel 1,33% Durchmeſſer, 90 Umläufe, Umfangsgefhwindigfeit 6,27 m 
pro Sekunde. 

Urbeiter 22H Mm Durcmefler, 7,5 Umgänge, Umfangsgefjhwindigleit 895 am 
pro Sekunde. 

Wender 44mm Durchmefler, 320 Umdrehungen, Umfangsgefjhwindigleit 2,412 9 
pro Sekunde. 

Läufer 340 MM Durcdmefler, 476 Umdrehungen, Umfangsgejhwinbdigfeit 8,47 ® 
pro Sekunde. 

Kammmalze 653 MM Durchmeſſer, 6 Umgänge, Umfangsgeihwindigfeit 605 mm 
sro Sefunde. Der Kamm ſchlägt 453mal und löſt folglich auf jeden Schlag 
2 mm Vließ. 

Der Tribter madt 1766 Umläufe, giebt demnach ebenſoviel (von jelbft wieder 
vrihwindende) Drebungen auf 12,38 Bandlänge, d. b. 1 Drebung auf 7 mn, 

Die Abzugmwalzen, melde das Band durch den Zrichter fördern, find 104 ım 
DE und machen 38,6 Umdrebungen; dem zufolge bewegt fi ihr Umtreis um 210 mm 
bro Sekunde und dies ift die Fänge des Bandes, welches aus 210 Mm Vließ erzeugt 
der Aufwindejpule zugebt. 

Die Lederwalze diefer Spule bat 420 UM Durchmeſſer und gebt 9,65mal um, 
jedaß ihre Umfangsgeſchwindigkeit 612 DM pro Sec. beträgt und das Band unter einer 
äußerft geringen fernern Stredung (welche mur zu ficherer Anſpannung dient) aufge- 
midelt wird. i 

Nach Obigem ift Die Bewegung der Einziebwalzen und des Speijetuches für 1 Stunde 
12,18% Bei der Breite von 1,045 U werden mitbin 12,72 (5° der Wollvorlage ein- 
geführt. Legt man nun z. B. 2508 auf LM Tuclänge (239 8 auf LOW), jo be- 
arbeitet bie Mafchine ftündlih 3,05% Wolle, Rechnet man 0,15% Abgang, jo mad 
8 gewonnene Band noch 2,9%s wiegen; und ba dieſes 763,8 in fang ift, fo geben im 
derliegenden Falle 534 auf Lxs. 

Die Lockenmaſchine? it von der Beljmafchine nur durch folgende Umftände 
verihieden: 1) der Kragbeichlag ift feiner, d. b. aus dünneren und enger jtehenden 
Häfhen gebildet. 2) Die Kammmalze oder Heine Trommel ift nicht durch ein ſchrau— 
benartig herumgemwideltes Kragenband auf ihrer ganzen Mantelflähe mit Drahthät: 
&en befleidet, jondern es find ſechs einzelne Kragenblätter aufgelegt, deren jedes fo 
lang it wie Die Walze (0,75 bis 1,05 @) und 135 bis 175 mm Breite hat. Zwiſchen 
je mei auf einander folgenden Blättern ijt ein leerer, 40 bis 50 mM breiter Raum 


') Berliner Berbandlungen 1864, ©. 95. 
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von einem Ende der Walze bis zum andern. 3) Die Pelztrommel oder der Band— 
apparat fällt weg und an deren Gtelle ijt die fogenannte Zodentrommel 
(eylindre cannel&, cylindre rouleur, rouleau ä ploques, roller-bowl) angebradt. Dies 
ift eine (boble) hölzerne, 220 bis 300 um im Durchmefjer baltende Walze, deren 
ganzer Umkreis mit flachrunden, nad der Fänge laufenden Furden (48 bis 72 
an der Zahl) verjehen ift. Die untere Hälfte diefer Malze wird von einem unbe: 
weglihen hölzernen Mantel (Lockenkaſten, Lockenſchüſſel, Mulde, dae, 
bäche, coquille, bahut, roll box, shell) umſchloſſen, welder die Gejtalt einer halb: 
zulindrifchen Rinne bat und der Malze felbjt ſehr nabe ſteht, obne fie jedoch zu 
berühren. 


Indem der Kamm das Vließ von der Kammmalze ablöft, zerfällt daſſelbe in 
Heine Abtheilungen, da jede der Portionen Wolle, welche aus einem Kraßblatte der 
Kammmalze herrührt, getrennt und für fich bleibt. Sobald eine foldhe Heine Portion 
ganz herausgekämmt ift, fällt fie als ein Streifen von der Länge der Walze binab, 
gelangt zwifchen die Lodentrommel und deren Mantel, wird vermöge der Umdrehung 
der erftern dur den Halbfreis mitgenommen, dabei von den Kannelirungen gefaht 
und gerollt (etwa wie man es zwifchen den Händen, durch eine gleitende Bewegung 
derjelben, thun könnte), und an der entgegengefegten Seite auf ein Bret (Xoden: 
tifch) oder ein fich bemwegendes endlojes Tuch herausgeworfen. Ihr Abfallen von 
der Lodentrommel wird dadurch gefichert, daß in unmittelbarjter Nähe ver letztern 
ein eiferner linealförmiger Windflügel (papillon) ſich mit großer Geſchwindigkeit um 
zwei an feinen Enden befindliche Zapfen. drebt. Durch das Rollen erlangen die er: 
wähnten Wollportionen die Geftalt Ioderer (0,75 bis 1,05 ® langer) Würfte, melde 
ungefähr die Dide eines Singers haben. Sie werden Locken (loquettes, boudins, 
ploques, cardings, rolls) genannt und bieten die Eigenthümlichkeit var, daß die Woll: 
haare darin nicht der Länge nach ausgeſtreckt, jondern kraus liegend enthalten ſind, 
weil das Rollen in der Richtung gefcheben ift, in welcher die parallelen Haare auf 
der Kammmalze lagen. Diejer Umjtand unterjcheidet die Locken gründlich von den 
Bändern, in welde die Baummolle auf der Feinkrage umgewandelt wird (S. 1042), 
ſowie von den ähnlichen Bändern, welche aus der Kammmolle bei deren Vorbe 
reitung zum Spinnen gebildet werden; denn in diefen beiven Fällen gebt man mit 
Anwendung aller zu Gebote ſtehenden Mittel darauf aus, die Haare oder Faſern 
gerade und parallel in der Yängenrichtung zu legen. Zur Hervorbringung eines 
jeinen Garnfadens eignet ſich die gelräujelte unregelmäßige Anordnung des Haares 
in der Locke nicht; fie befördert aber das Filzen des Tuches in der Malte. Selbit 
wenn die Vorjpinntrempel (j. unten) ſtatt der Locken ein Vorgefpinnft weſentlich 
nad der Weife berjtellt, wie auf Schrubbelmafchinen ein Band gebildet wird, bleibt 
jene taratteriftiihe unregelmäßige Lage des Haares darin mehr oder weniger be: 
jtehen, weil feine dem Streden der Baummoll: oder Kammmoll:Bänder analoge 
Operation jtattfindet, vielmehr jenes VBorgeipinnit ein ähnliches Rollen auszuhalten 
bat, wie die Locken. — Die Loden wurden jonjt jogleih in der Gejtalt, mie fie von 
der Lockenmaſchine fommen, verjponnen; jpäter verband man — um das Anein: 
verfügen der Loden binter der Vorſpinnmaſchine zu erjparen — mit der Yoden: 
mafchine eine mechaniſche Vorrichtung (Anſtückelmaſchine), welche felbittbätig 
die ſucceſſiv gebildeten Locken Ende an Ende vereinigt und daraus eine zufammen: 
bängende beliebig lange Lode bildete (Yoden obne Ende, loquettes continues)'). 

Ueber den Gebraud der Kratzmaſchinen überbaupt (jowobl Schrubbel- ala Loden- 
maschinen) find folgende Bemerkungen zu maden. Die Stellung einiger Theile gegen 


1) Berliner Verhandlungen 1864, S. 103, 105. — Brevets, T. 59, p. 74; T. 8, 
P- 64. — Polyt. Journ. Bd. 70, S. 1%, 
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einander (fo namentlich die größere oder geringere Nähe der Einlafwalzen, Arbeits- 
walzen und Schnellwalzen an der Trommel) muß der Feinheit und Fänge der Wolle 
und ber Stärfe ber Vorlage angemefien regulirt werden. Auf allen Zylindern mit 
einziger Ausnahme des Yäufers wird, bevor man die Maſchine in Gebrauch nimmt, 
der Beihlag von dem Grunde der Zähne bis an deren ftumpfwinflige Biegung (croc), 
auf den Einlaßwalzen fogar bi8 an die Spiten, mit einer Maſſe angefüllt, welche aus 
Schermolle (den beim Tuchſcheren abfallenden äußerft kurzen Härchen) und Del beftebt, 
und mit einer Bürfte in die Oberfläche der Walzen bineingeflopft wird. Diefe Zu- 
rihtung (das Füllen, Flocken, $uttern ber firaten, embourrage) befördert ben 
feften Stand der Kragenhäfchen, hindert das Niederlegen und Berbiegen berjelben, un— 
beihadet ihrer Elaftizität. Man mäblt die feinften und fürzeften Scherfloden und fettet 
fe mit Leinöl oder einer zweckmäßigen Fettmifchung (17 Tbeile Leinöl, 15 Theile Baumöl; 
oder 1 Theil Peinöl, 1 Theil Mobnöl, 1 Theil Terpentinöl; oder 7 Theile Thran, 
2 Theile ausgelaffenes Hammeltalg; oder gleichviel Fein» und Rüböl; oder */, Leinöl und 
'/, Rüböl mit etwas Pleiglätte gekocht) jo ftark ein, daß bei ftarfem Drüden in der 
Hand das Del ſich zwifchen dem Fingern zeigt, wozu ungefähr ein dem Gewichte der 
Scherwolle gleiches Gewicht Oel erforderlib if. Das Rloden zu erfparen, verfertigt 
man neuerlich Kratenbeichläge, deren Leber mit einem diden unb weichen gefilzten Woll⸗ 
ſtoffe auf der Vorderſeite bedeckt iſt, ſodaß jchon beim Einfeten ber Drahthäkchen dieſe 
durch das Leder und den erwähnten Stoff hindurchgeſtochen werden. — Die Kratzen— 
beſchläge ſämmtlicher Walzen müſſen ſowohl wenn fie neu aufgelegt find, als auch ſpäter · 
bin öfters (3. B. alle 4 Wochen) geſchliffen werden, um die Spitzen aller Drabt- 
bäfhen zu fchärfen und in einer richtigen Zulinderfläche abzugleichen. Man bedient 
ſich dazu entweder flacher Schleifbölzer, auf welche zerſtoßener Schmirgel aufge- 
leimt ift, ober qußeiferner mit Gyps beffeideter Schleifwalzen, welde im gleicher 
Reife mit Schmirgel überzogen find. Erftere werben neben bem zu fhleifenden und 
in Umlauf gefetten Zylinder befeftigt; die Schleifwalzen breben ſich, mittelft eines 
Riemens ohne Ende, um ihre Achſe. Der Schmirgel darf nicht zu feinkörnig fein; 
etwas grob dringen die hervorragenden Körner zwiſchen bie Drähte des Kratzenbeſchlages 
em wenig ein, fchleifen deren Spitzen auch feitwärts ab und geben denfelben eine vor— 
theilhaftere, mehr nadelartige als meißel- oder meſſerähnliche Schärfe. — Bei gehöriger 
Stellung und richtigem Gange einer Kratzmaſchine kommt der Pelz oder die Loce klar 
und gleihförmig, ohne Knoten (Noppen) oder fonftige auffallende Ungleichheiten zum 
Vorſcheine. Von jedem Fehler diefer Art, der fich zeigt, muß ſogleich die Urfache (welche 
> B. in unrunder Geftalt der Trommel oder anderer Zylinder, in zu naher oder zu 
entfernter Stellung einiger Walzen gegen die Trommel, in zu ſchwachem, zu ftarfem 
oder ungleihem Angreifen des Haders auf der Kammmalze, in zu ftarfem oder un- 
gleihem Borlegen der Wolle auf dem Speifetuche,, in ſchlechtem Zuftande des Kragen- 
Beihlages oder der Futterung, in Unreinheit des Befchlages 2c. liegen kann) aufgefucht 
und befeitigt werben. Die Reinigung der Kratzenbeſchläge von dem darin fiten bleiben- 
den Schmutze und Abfalle muß jo oft als nötbig (mit der großen Trommel gewöhnlich 
alle 2 oder 3 Stunden, mit den übrigen Walzen täglich einmal) vorgenommen werben; 
man bewirft fie durch Ausbürften mit Handkratzen (Stüden Kratenleder, welche auf 
flahen Bretern befeftigt find), fammelt die hierbei abgehende ſehr fette, mit Heinen Un— 
teinigfeiten reichlih durchmengte Wolle — den Ausputz — und macht biefelbe ge- 
legentlich durch Waſchen mit Seife, Wolfen zc., zu Gute. — Die Menge Wolle, welche 
eine Krempel in gegebener Zeit bearbeiten kann, bängt ab von der Beſchaffenheit der 
Solle und davon, ob diefelbe mehr oder weniger volllommen bearbeitet werden muß; 
pwie von ber Breite der Mafchine, der Größe und Geichwindigleit ibrer Trommel. 
"Das Borlegen (charger) auf dem Speifetuche kann hiernach mebr oder weniger reich— 
\ (Hark) geicheben, und dadurch bat man es zugleich bei der Lockenmaſchine im feiner 
t, leichtere oder ſchwerere Yoden zu gewinnen, wie fie jedesmal für das zu er» 
gende Geipinnft am zwedmäßigften find. Seine Wolle darf man nicht miebr ale 
ke ftündlih auf eine 0,9 breite Majchine mit 0,9”® großer Trommel rechnen; 
grober wohl 4 bis 5%e, Dagegen kann eine große vierfahe Schrubbelmafdine, 
Fuptſächlich für Wolle mit ftarfem Zujag von Mungo (S. 1225) berechnet, 1,52 7 
it, mit vier Trommeln zu 1,07" Durchmeſſer und SO Umläufen pr. Minute, wobl 
lich 13 bis 15 *6 bearbeiten. 
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Die folgenden an einer gewöhnlichen Reißkrempel gefammelten Daten mögen an 
diejer Stelle Platz finden: 
Arbeitsbreite 1,05 0; 


Durd)- Umdr. 

meſſer pro Min. 
Speiſewalzen... 2... 47 mm 0,964 
Klettenwa le . 2» 2 2.2. 15 „ 99,0 
Mefferwale. -. » 2» 2 ...1098 „ 681 
EAMboNE 24-5 08.0.5: BO 110 
EDER u un ana ae 1,23 
Wender112, 358 
BSelauutttt Eee MO 522 
Beamer .» . 2: 2 2 0. 35330 4,82 


Bließtrommel . . 2 2.2.8558 „ 2,34 

Feiftung pro Stunde 7,46% Wolle; Dicke der Auflage 9146 pro 1)” Lattentud- 
fläche; Betriebefraft im Leergang 0,34 Pferdeftärken, im Arbeitsgang 0,46 Pferdeftärten. 

Schließlih ift bier anzuführen, daß man im neuerer Zeit angefangen bat, ein 
zwijchen das Wolfen und das Schrubbeln fallende, das Mittel zwifchen beiden baltendı 
Behandlung der (ſchon gefetteten) Wolle, und dazu eine eigene Mafchine — den 
Droujfet-Wolf (loup-droussette) — einzuführen. Hierdurch wird die gewolfte Volk 
vor dem Schrubbeln in fo bedeutendem Grabe aufgelodert, daß fie nachber bei bieler 
lettern Operation viel reiner und Harer wird, auch die Beſchläge der Schrubbelmajdinen 
außerordentlich gefchont werden, In feinem Baue gleicht der Drouffet-Wolf faft gün;: 
ih einer Schrubbelmafchine; aber die Walzen find nicht mit Kragen, ſondern mit zu: 
gejpigten geraden eijernen Stiften (im Ganzen 10,000 bis 11,000 an der Zahl) befett, 
welche zwifchen einander eingreifen. — Denfelben Zwed erreicht man öfters dadurch, 
daß man vor der gewöhnlichen Reißkrempel eine ſolche mit fehr grobem Kratzenbeſchlage 
(ähnlich dem ber Wergkrempeln anwendet; diefe fann allenfalls einfach aus eimer großen 
und einer feinen Krattrommel nebft Hader und Pelztrommel (ohne Arbeiter und 
Wender) befteben und befommt an ibrem Einfübrapparate eine Vorrihtung zum Ab 
jheiden von Kletten, Samen und anderen der Wolle beigemengten Pflanzentheilen'). 

Alle mit Fett durchdrungenen Wollabgänge, zumal der Ausputz (S. 124). 
müſſen vorfichtig in feuerficheren Räumen aufbewahrt und nie in boben Haufen zu 
jammengeworfen werden, meil fie eine Neigung zeigen, ſich von ſelbſt zu erhiten und 
jogar zu entzünden (vergl. ©. 1237). 


6) Das Vorſpinnen (filage en gros, beliage, slubbing)., 


Aus den Loden (S. 1244) wird durch Ausdehnung in die Länge und ſchwache 
Drehung ein loderer grober Faden, etwa von der Dide eines mittelmäßigen oder 
groben Bindfadens, hergeftellt, welhen man Vorgeſpinnſt (meche, slub, slubbing) 
nennt. Dies war ehemals der allgemein gebräuchlice Arbeitsgang und gejchiebt au] 
der Vorſpinnmaſchine (beylier, béli, mötier en gros, billey, billy , slubbing 
billy, slubbing machine), Gegenwärtig umgeht man die Bildung von Loden und 
erzeugt das Vorgefpinnit ſogleich auf derjenigen Krempel, womit die Wolle zum 
legtenmale gefragt wird, indem man diefe Maſchine jtatt des Apparates zur 
Lodenbildung mit einer Vorrichtung verfieht, durch welche das von der Kammmalz 
abgenommene Vließ in mehrere (20 bis 40 oder noch mehr) Theile getrennt und In 
ebenjo viele Vorgeipinnitfäden verwandelt wird. Zur Erzeugung der feinjten Garne 
wird das Produkt der Vorſpinnkrempel nur felten noch auf einer Rohrenmaſchine 
verfeinert, bevor man es der Feinſpinnmaſchine übergiebt. Das nun Folgende wird 


) Brevets, LXXVIII. 435. — Genie ind., T. W, p. 31. — Polyt. Journ. 
Bd. 174, ©. 259. — Polyt. Centr. 1864, ©. 1219. 
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demnach die Betrachfung der an die Stelle der Lodenmafchine getretenen Vorfpinn: 
frempel und der Vorſpinnmaſchine zur Verarbeitung von Loden enthalten. 

a) VBorfpinnfrempel (continue, carde continue, carderie continue, carde ä lo- 
quettes continues, carde fileuse, carde & boudin, carde boudineuse, carde ame£ricaine, 
flo-finisseuse, saxonne)!). — Wenn man den Kragenbejchlag der Kammmalze oder 
Heinen Trommel an einer Krempel ftreifenweife in der Art- auflegt, daß 12 oder 
mehr jhmale Bänder foldhen Beichlages (colliers, anneaux, bagues), getrennt neben 
einander rund um diefe Trommel laufen, jo löft der Kamm aus allen diefen Streifen 
zugleih die Wolle ab: aber die Wollportion eines jeden Streifens bleibt von den 
übrigen durch einen Zwifchenraum abgefondert und bildet für fih ein jchmales 
Band, welches ohne Weiteres mit Drehung verſehen und dadurd in einen Bor: 
geipinnftfaden umgewandelt werden kann. Bon den nad ſonſt üblicher Meife er: 
zeugten Locken unterfcheidet ih das Vorgefpinnit in feiner Struktur dadurd, daß 
eö die Wollhaare nach der Länge des Fadens laufend, dabei allerdings durd den 
Trebungsproceß etwas gewunden oder quer verfchoben, enthält. Es bedarf faum 
der Bemerkung, daß die auf gedachte Weiſe fich bildenden Vorgejpinnitfäden ununter: 
brochen fih fortjegen, während die Loden eine in ihrer Länge durd die Länge der 
Kammwalze bejchränfte Art Faden (jo zu jagen nur furze Faden-Stüde) find. — 
der Vorjpinnapparat fann in mehr als einer Hinficht verfchieden eingerichtet fein, 
nämlich ſowohl was die Anzahl und Wirktungsart der Kammmalzen, ale was bie 
zur Drehung und Aufwidelung der Fäden dienende Vorrichtung betrifft. In erjterer 
Beziehung giebt es drei wohltaratterifirte Syſteme: 

a) Borfpinntrempel mit zwei KRammmalzen. Da eine Kammwalze, 
deren Bejchlag ijolirte, rund um die Peripherie gehende und in fich jelbit zurüd: 
tehrende (alſo ringförmige) Streifen bildet, nicht ohne eine befondere Nebenanordnung 
alle Wolle von der — gänzlib mit Beichlag bevedten — großen Trommel auj: 
nehmen fönnte; jo find zwei Kammwalzen (die eine unter der andern) vorhanden, 
jede mit 10 bis 20 Kragenringen verfeben, jedoch fo, daß die Ninge ver einen mit 
den leeren (unbefchlagenen) Zwiſchenräumen der andern korrefpondiren, wonach folgt, 
dab die untere Kammmalze jene Wohportionen von der großen Trommel empfängt, 
welde die obere darauf figen läßt. Zu jeder Kammmalze iſt, wie ſich von jelbit 
verfteht, ein eigener Kamm (Hader) und ein befonderer Apparat zur Drehung und 
Aufwidelung der Fäden vorhanden. Die Drehung, welche man den Fäden giebt, 
um ihnen Konſiſtenz und Rundung zu verſchaffen, ift feine bleibende, fondern nur 
vorübergehend und wird gewöhnlich mitteljt Würgelwalzen*) wie bei dem Nota: 
rotteur, ©. 1061, ertheilt. Das Würgelzeug (buffle frotteur, condensor) be: 
währt fich ſelbſt bei den kürzeften Wollen, alfo namentlih auch wenn Wollabfälle 
oder Gemenge von neuer Wolle mit Lumpenwolle verfponnen werden. — Bei Ver: 
arbeitung jehr langer Wolle hat man zwedmäßig gefunden, drei Kammwalzen an: 
zubringen, wodurch erreicht wird, daß die leeren Räume zwiſchen den Beſchlag-Streifen 
doppelt jo breit find als diefe Streifen oder Ringe felbjt, mithin nicht fo leicht Woll: 
haare aus einer der Wollportionen in eine benachbarte fih verwideln und das Zu: 
hammenlaufen zweier Fäden veranlaffen fönnen?). — Die Fäden einer jeden ein: 
zelnen Kammwalze (mögen ſolcher nun zwei oder drei fein) geben, bei ihrem Aus: 
tritte aus den Würgelwalzen oder den Röhrchen, nady einer langen horizontal liegen: 


— — 


') Atlas I, Taf. 51. 

) Gewerbeblatt für Sachſen 1840, S. 379; 1843, S. 19. — Polhyt. Iourn., 
Bd. 89, ©. 1. 

) Bolyt. Eentr, 1840, Bd. 2, ©. 607. 
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den (die ganze Breite der Mafchine einnehmenden) bölzernen Spule, auf melder he 
ih neben einander regelmäßig aufwideln: damit diefe Spule die Fäden mit gleid- 
bleibender Geſchwindigkeit anziebe, muß fie eine konftante Peripheriegeſchwindigkeit 
baben, welche man dadurd erlangt, daß die Spule durch Friktion einer unter ibr 
liegenden Walze diret auf der Peripherie umgetrieben wird. Ausnahmsweiſe it 
der Verſuch gemacht worden, die Fäden einzeln auf befondere ftehende Spulen auf: 
zuwideln, welche mit Flügelſpindeln und felbititändiger regulirter Umdrebung (mie 
die Spulen der Spindelbant, ©. 1055) verfehen waren; fodaß im Vorgefpinnite eine 
bleibende Drebung entitand und die Wiürgelapparate damit wegfielen '). 

Statt ſchmale Beichlagbänder ifolirt auf die Kammmalzen zu legen, kann man 
fetstere wie bei den Schrubbelmafchinen gänzlih mit Kratzband überzieben, dann aber 
durch ſcharf angefpannt berumgelegte Feinenbandringe oder Stahlblechftreifen die un 
wirffam zu machenden Tbeile befleiden, auf welchen fo der Hader unwirkſam ift. Diele 
Methode fann den Bortbeil gewähren, daß die Hälchen an den Rändern ber arbeitenden 
Beſchlagringe eine Stütung bebalten und fih nicht jo leicht verbiegen. 

Um ganz fiber alle Wolle von der großen Trommel abzunehmen, macht man bei 
ben mit zwei Nammwalzen verfebenen Mafchinen die Beichlagftreifen der obern Kamm: 
walze ein wenig breiter als die unbejchlagenen Zwiſchenräume auf der untern. Es ge— 
ſchieht gewöhnlich, daß die zwei Kammwalzen Borgefpinnftfäden von etwas verjciebener 
Feinbeit liefern, weshalb man die beiden Abtbeilungen des Vorgeſpinnſtes getrennt 
jammelt und jebe für fih zu Garn verfpinnt. Die beiden äußerften Fäben (ber erite 
der einen und ber lette der andern Kammwalze) pflegen ſehr unregelmäßig auszufalen, 
viele dünne Stellen zu entbalten, weil an den Endrändern der großen Trommel ſich 
jtellenweife weniger Wolle findet; man läßt daher jene beiden Fäden nicht auf ber 
Spule, fondern neben derjelben aufwideln, und legt fie dann mit anderer Wolle von 


Neuem der Kratzmaſchine vor. — An einer gewöhnlichen Vorſpiunkrempel mit wei 
Kammwalzen wurden folgende Daten erhoben: Arbeitsbreite 1,087; 
Durd- . Umdr. 
meſſer pro Min. 

Speiſewalzen. 55 0,583 
Zambouır . . 2 2 2.2.85, 100 
Arbeiter... 185830, 181 
Bender su. 110 527 
Volant25, 446 
Beiguente - » » 2 300, 4,28 
Würgelwaen. . 2.2.2. 65. 18,1 
Widelwaleen . ». » 130, 10,6 


Stünbliche Peiftung 5,80% Borgarn; Auflage 1*« Pelz pro 1 7) Lattentuchfläche; 
Arbeitöverbraudh im Leergang 0,32, im Arbeitsgang 0,51 Pferbeftärken. 

5) Borfpinntrempel mit einer Rammmalzeund Längenſchiebung, 
Um mittelft einer Kammwalze fämmtlihe Wolle von der großen Trommel abju 
nehmen, macht die (wie oben mit ringjörmigen Kraßenitreifen, etwa 30 an der Jabl 
bejegte) Walze während ihrer kontinuirfihen Achſendrehung zugleih eine bin und 
und her gehende Schiebung in der Längenrihtung. Die leeren Räume zwijchen den 
mit Häfchen befegten Streifen find ebenſo breit wie leßtere; die Schiebung geſchieht 
durch einen genau ebenfo großen Raum, und ſomit nimnf jeder Streifen die Molle 
aus einem doppelt jo breiten Theile der großen Trommel auf. Bei diefer Anord- 
nung tritt das oben erwähnte, höchſt ftörende, Jufammenlaufen benachbarter Fäden 
leiter ein; man kann fich ihrer alfo nur bei kurzer Wolle mit Vortheil bedienen. 
Es wird von einigen behauptet, die Vorfpinntrempel mit einer, ſich jchiebenden, 
Kammmalze liefere ein zu Tuch vorzugsweife gut geeignetes Gefpinnft, weil le: 


') Bejcreibung ber Erfindungen und — für welche in dem k. I. öfter: 
reichiſchen Staaten Patente ertbeilt wurden. Bd. II. Wien 1845, ©. 22. 
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tereS (eben zufolge der jchiebenden Bewegung) die Wollhaare in einer etwas mehr 
verwirrten, dem Filzen in der Walfe günjtigern Yage erhält. 

ec) VBorjpinntrempel mit einer Kammmalze ohne Schiebung. In 
der Abficht, die Längenſchiebung bei Anwendung einer einzigen Kammwalze zu er: 
iparen (hierdurch ſowohl die Majchine zu vereinfachen, als auch die von jener Scie: 
bung öfters entjtehende Bejchädigung der Kragenbejdhläge zu verbüten), hat man 
ſechs verſchiedene Wege eingejchlagen. Der erſte bejteht darin, daß die große Trommel 
der Kratzmaſchine — ebenjo wie die Kammmalze — nur ringweije mit Befchlag ver: 
jehen wird'). Da aber in diefem Falle, um nit einen zu großen Theil der 
Trommeloberflähe unnußbar zu maden, die Beſchlag-Streifen einander jehr nahe 
gelegt werden (mit leeren Zwijchenräumen von z. B. 4 MM Breite), jo it die Ge: 
legenheit zum neinanderlaufen benachbarter Fäden bedeutend vermehrt, was jehr 
gegen diefe Anordnung ſpricht. Uebrigens hat man Maſchinen diefer Art mit 
Würgelwalzen nicht nur, fondern öfters nod überdies mit Spindeln (nad) Art jener 
an den Water-Spinnmafchinen) verfehen?), in welchem Falle die Fäden während 
ihrer Aufwidelung auf die einzelnen Spulen einen geringen Grad bleibender Tre: 
bung empfangen. — Die zweite Konftruftion der Vorſpinnkrempel mit einer Kamm: 
walze ohne Schiebung bietet eine Eigenthümlichkeit dar, durch welche fie von allen 
bisher erwähnten abweicht. Die Kragenbandringe umjcließen nämlich die Kamm: 
walze in etwas zur Walzenahje geneigter Lage, ſodaß jeder Ring für ſich be: 
tradhtet eine — vom Kreiſe jedoch wenig verſchiedene — Ellipje bildet’), Wären 
> B. die Ringe 20 OM und die leeren Zwiſchenräume 6 WR breit, jo hätte man die 
Größe des Neigungswintels jo anzuordnen, daß jeder Ring im Verlauf einer vollen 
Umdrehung eine Zone von 26 UM Breite (oder noch ein wenig mehr) an der großen 
Trommel bejtreicht. — Die dritte hierher gehörige Erfindung bejteht darin, die 
Trommel jomwohl als die Kammmalze gänzlih (ohne Abtheilungen oder Zmwijchen: 
räume) mit Kratzenbeſchlag zu überziehen, alſo das Blie wie fonjt in zujammen: 
bängender Breite durdy den Kamm abzulöjen; dann aber daſſelbe hinter dem Kamme 
durch eine Reihe von ſtählernen freisrunden (ringsum am Rande jcharf gefchliffenen) 
umlaufenden Scheiben!) oder durd ein Syitem von Kreisjcheren?) oder Bandſcheren 
zu jerfhneiden, wonach dieje Streifen gewürgelt und aufgewidelt werden. — 
Vie vierte Einrihtung ift mit der vorigen infofern verwandt, al3 die Kammwalze 
zwar nicht gänzlich aber doch ohne bedeutende Zwiſchenräume, mit Kraßen bejeßt ift. 
Ihr Beichlag beiteht nämlich aus jchmalen in fich jelbjt zurüdtehrenden Bändern, 
weldhe einander jo völlig nahe liegen, daß ihre Geſammtheit die ganze Wollmajje 
von der Trommel aufnimmt. Zwiſchen je zweien dieſer Bänder ift durchgehends 
eine rund um die Walze laufende feine Furche eingedrebt, und in jede Furche greift 
eine unbeweglic angebrachte dünne Stabhlihiene ein. Die Geftalt und Yage der 
eben erwähnten Schienen ijt eine folde, daß fie in der Nähe der Trommel gleic) 
bob mit den Drahtipigen des Beichlages liegen, weiterhin aber über diefe Spitzen 
berausragen, wodurd fie das Vließ theilen, ſodaß jedes auf der Grenze ziveier 
Beihlagbänder befindlihe Wollhaar von derjenigen Seite, welde es am feitejten 
bält, mitgenommen wird. Die jo entjtandenen Vließjtreifchen werden dur eine 
Heine, die Stelle des Kammes vertretende Kragenwalze abgenommen und gelangen 
jofert unter ein Würgelzeug, welches fie in Vorgefpinnitfäden verwandelt, um fie in 
zwei Abtheilungen getrennt an zwei Aufwindeipulen zu überlafjen. — Die fünfte 





') Brevets, XXXV1. 279. 

) Brevets, LVIIL 307; LXI. 15. 
) Brevets, LXXIH. 502. 
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°) Bolyt. Iourn., Bd. 201, S. 393. 
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Anordnung berubt auf der Anwendung einer wie bei den Pelztrempeln gänzlich 
mit Bandfrage überzogenen Kammmalze und zweier Hader an derjelben‘). Der 
untere Hader, welder zuerit wirkt, iſt nur mit getrennten Vortionen von Zäbnen 
in der Art verjehen, daß die gezahnten Theile ebenjo breit find wie die leeren 
Zwifchenräume; der obere enthält dagegen Zähne auf feiner ganzen Länge. Hier- 
nad fämmt eriterer die Hälfte der Wolle in einer Reihe von Bändchen heraus, und 
lesterer nimmt den Reſt in Gejtalt einer zweiten Reihe Bändchen weg; jede Reihe 
wird, wie bei der Mafchine mit zwei Kammmalzen, durch befondere Mürgelwalzen 
bearbeitet und auf eine bejondere lange Spule aufgewidelt. Wenn das Abnehmen 
durh Walzen ftatt der Hader geſchehen foll, jo iſt analog die untere diefer Walzen 
nur ringweife, die obere dagegen volljtändig mit Beſchlag verfehen?). — Die jecite 
Konjtruftion bejteht in der Anwendung einer Kammwalze, deren Beſchlag aus rings 
umlaufenden, durch ganz ſchmale Zwifchenräume von einunder getrennten Ringen ge: 
bildet wird; damit hier im Trommelbeſchlage nicht an den den Zwifchenräumen ent: 
iprechenden Stellen die Wolle ſich anhäufe, bewirkt eine unter der Trommel gelagerte 
Walze, welche eine drehende und geradlinig ſchwingende Bewegung in der Richtung 
der Adjenlinie empfängt, die gleichmäßige Vertheilung der Wolle. 

Die Uebertragung ber Wolle von der Pelzfrempel auf bie Vorſpinnkrempel er 
folgt neuerdings oft mittelft eines jogenannten Regapparates*), welcher das Bließ 
ber Pelzkrempel zu einem Band zujammenzieht und auf das Speifetuch der Borfpinn- 
frempel in querlaufenden oder diagonalen Zügen auflegt; hierdurch wird ber parallelen 
Tage der Wollbaare fehr wirffam vorgebeugt. (Bergl. ©. 1243.) 

Eine eigenthümlihe Anwendung ift von der Vorjpinntrempel gemacht worden, um 
zweifarbig melirte Gefpinnfte, ſonach aus biefen melirtes Tuch bdarzuftellen. Man 
lagert nämlich oberhalb der ringweije befchlagenen Kammwalze eine Spule, welde ſo— 
biel Borgefpinnitfäden entbält, wie die Kammwalze jelbft erzeugt, jedoch von einer 
andern Farbe als diefe. Die Anfänge der Spulenfäden werden nah den Beſchlagrin— 
gen der Walze herabgeführt, von dieſen ftetig angezogen, vereinigen ſich mit der ım 
Beichlage ſchon fienden Wolle und bilden — nebft diejen herausgekämmt und weiter 
verarbeitet — das melirte Vorgarn. 

b) Die (früher gebräuchliche) Vorſpinnmaſchine für Locken gehört zu derjenigen 
Gattung von Spinnmajchinen, bei welcher das Ausziehen der Fäden mitteljt einer 
Preſſe (serre, pince, clasp) bewirtt wird (S. 832, 835). Im Allgemeinen des 
Baues hat fie Aehnlichleit mit der zu Baummolle gebräudlihen Mulemajcine 
(S. 1068); namentlich ftehen, wie bei diefer, die Spindeln (40 bis 96 an der Zahl) 
auf einem mit Rädern verjebenen beweglichen Gejtelle Wagen), mweldes während 
des Ausziehens auf eine bejtimmte Entfernung vom fejtitehenden Theile der Maſchine 
berausgefabren und alsdann zum Aufwideln der gefponnenen Fäden wieder ein: 
gefahren wird. Die ganze Bewegung geſchah fonjt ohne Ausnahme von der Hand 
des Vorjpinners (beyleur), und zwar tbeil® durch Umdrehung einer Kurbel, die 
an einem großen Schwungrade fid) befindet, theils durch unmittelbares Schieben des 
Wagens‘); jest werden jedoch, um den Erfolg weniger von der Gefchidlichteit und 
dem guten Willen des Arbeiters abhängig zu machen, die Vorfpinnmafcinen der 
Regel nah jo gebaut, dab das Ausfahren des Wagens mit allen dabei ftattfinden- 
den Bewegungen (alfo das Ausziehen und Dreben der Fäden) von Glementarfraft 
— Waſſer oder Dampf, — und nur das Einfahren Aufwideln des Gefpinnftes auf 
die Spindeln) dukch die Hand verrichtet wird’). Die Loden werden dur Kinder 





i) Hütte 1860, Taf. 32. — Polyt. Eentr. 1858, ©. 1053. — Deutſche Gewerbe. 
zeitung 1857, ©. 162. — Schweiz. 3. 1857, ©. 107. 

2) Berliner VBerbandlungen 1864, ©. 102. — Schweiz. 3. 1860, ©. 10. 
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5) Berliner Verhandlungen, XVI. (1837), ©. 34. 
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(rattacheurs) von der Lodenmajcdhine weggenommen und der Vorſpinnmaſchine vor: 
gelegt (weshalb gewöhnlich die leßtere ganz nahe binter der Lockenmaſchine jtebt), 
dabei durch leichtes Drüden mit den Fingern Ende an Ende fo oft als nöthig zu: 
jammengejtüdelt, um jede Spindel ununterbrocden mit Xode zu verjehen. Wo eine 
Yoden:Anftüdelmafhine vorhanden ift, welche Yoden ohne Ende auf Spulen gewidelt 
liefert, werden diefe Spulen der Vorſpinnmaſchine vorgelegt. Zum Auflegen der 
turzen Locken ift an der hintern Seite der Maſchine ein über zwei lange Walzen 
in ſchräger Richtung ausgefpanntes Wahstuh ohne Ende angebradt. Auf der 
obern von diefen Walzen liegt eine dritte leichte bölzerne Walze, ſodaß beide zu— 
fammen fämmtliche Loden zwiſchen fih nehmen, bei ihrer Umdrehung durchzieben 
und in gehörigem Maße gegen die Spindeln vorwärts führen. In geringer Ent: 
jernung vor diefen Speiſe- oder Vorzieh-Walzen befindet jich die Preſſe (©. 832), 
welbe fo lang iſt wie jene Walzen, ebenfalls alle Zoden in ſich aufnimmt und die: 
jelben frei durchgehen läßt jo lange fie offen ift, dagegen ein Eintlemmen und Felt: 
balten der Locken bewirkt, wenn jie geſchloſſen wird. 


Nah der ältern Konftruftion enthält der umbeweglich ftehende Theil des Geftelles 
keine anderen Haupttheile als die bisher erwähnten, nämlich das Borlegtuh, die Vor— 
ziehwalzen und die Preffe. Der bewegliche Theil (dev Wagen) trägt die Spindeln in 
einer Reihe, da8 Schwungrab mit der Kurbel, eine lange horizontale, hölzerne oder 
bleherne Walze, von welcher die Treibfchnüre auf die Rollen der Spindeln laufen, und 
de Schnurjcpeiben, mitteljt welcher die Umdrehung vom Schwungrade auf jene Walze 
übertragen wird. Beim Beginn des Spinnens ift der Wagen dergeftalt hereingejchoben, 
daß die Spiten der Spindeln nahe vor ber Prefie fich befinden; letstere ift x Sa Ins 
dem nun ber Arbeiter anfängt, den Wagen auszufahbren und an ber Kurbel des 
Schwungrades zu drehen, greift eine an bem Wagen fiende borizontale Zahnſtange 
mittelft eine® Zwifchengetriebes in ein kleines Rad an der untern Vorziehwalze (über 
welche, wie bereits erwähnt, auch das Vorlegtuch gejchlagen ift), und brebt dieſe Walze 
um, wobei die obere durch Reibung mitgebt. Dies bewirkt, daß alle Yoden durch die 
offene Preiie berausgeführt werben und ben Spindeln, an deren Spigen fie befeftigt 
find, folgen. Der Wagen muß aber mit ſolcher Geſchwindigleit geführt werben, daß er 
ein wenig fchneller gebt als die Loden, und alio dieſe letteren ſchon etwas jtredt, 
wenigften® fie ſämmtlich im geböriger Anſpannung bält. Das Borziehen der Loden 
dur die Walzen dauert nur kurze Zeit, nämlich jo lange, bis von jeder Locke ein etwa 
300 MM (anges Stüd herausgetreten ift. Sodann fällt die Prefje (indem der einfache 
Mechanismus des Wagens, der fie bis jett offen gehalten bat, ſich von ihr entfernt, 
plöglih zu, und zugleich jtehen die Walzen ftill, indem der Eingriff der Zabnftange 
aufpört. Während nun die Yoden nicht weiter nachrücken und dagegen von der Prefie 
eingeflemmt find, führt der Spinner fort, den Wagen berauszubewegen und die Kurbel 
zu dreben. Durch erfteres werden die 300 MM fangen Lodenjtüde in die Länge gezogen ; 
dur die Kurbeldrehbung werden von dem Schwungrade aus die Spindeln ın Umlauf 
geſetzt. In dem Maße, wie die jo enttehenden Fäden fich verlängern, muß, um eine 
gleihmäßige Drehung in der ganzen Länge zu erzeugen, entweder die Bewegung ber 
Kurbel befchleunigt oder jene des Wagens verzögert werden, worin zum großen Theile 
die Kunftfertigleit des Spinners befteht. Der Weg, den ber Wagen durchläuft, beträgt 
an der zum Beijpiele genommenen Maſchine 2,2 U; e8 wird aljo ein Stüd Lode von 
HMM auf das 7’/,fache verlängert; die dadurch entftandenen 2,2% Borgefpinnft- 
faben nennt man einen Auszug (avalde), Sind nun 3. B. die angewenbeten Loden 
von ſolchem Gewichte, dag HOUM Gejammtlänge auf 1*6 geben, jo wiegen 
600. 71, = 44009 Vorgeſpinnſt 1%s, fofern man auf ben geringen Abfall feine 
Rüdficht nimmt. Solches grobes Vorgefpinnft erhält ungefähr 2 Drebungen auf 25 mm, 
aljo 176 auf die ganze Yänge des Auszuges. Eine Kurbeldrehung erzeugt 24 Umläufe 
der Spindeln, es müſſen aljo während des Herausjpinnens 7'/, Umdrehungen ber 


- Kurbel gemacht werben, welche ber Arbeiter zu zäblen bat. Vorgeſpinnſt von größerer 


ober geringerer Feinheit erlangt man, indem man entweder leichtere oder ſchwerere Loden 
Krarbeitet; oder indem man bie Länge des zu jebem Auszuge verwendeten Lodenftüdes 
(dur eine Einrichtung zu früherem. oder fpäterem Schließen der Preffe) abändert. In 
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dem Augenblide, wo der Wagen das Ende feines vorgejchriebenen (bier 2,22 langen) 
Weges erreicht bat umd angebalten wird, hört der Spinner aud auf, die Kurbel zu 
dreben, knüpft die während des Ausfahrens abgeriffenen Fäden an, fährt ein ſd. b. ſchiebt 
den Wagen bis dicht vor die Preffe), drebt dabei die Kurbel anfangs ein wenig ver: 
tehrt (um die Fäden jchlaff zu machen), ſenkt den Aufichlagbrabt, brebt Dann mit 
angemefiener Geſchwindigkeit in der urfprünglihen Richtung und widelt jo im Ein: 
fahren die Fäden auf die Spindeln auf. Gegen das Ende des Einfahrens wird durch 
die am Wagen dazu vorbandene Vorrichtung die Preffe geöffnet; auch faßt die Zahn— 
ftange wieder in das Rad der untern Borziebwalze und drebt es umgekehrt, jeded ohne 
die Walze felbjt dadurch in Bewegung zu jeßen, weil lettere zu dieſem Bebufe mit 
dem Rabe durch ein Gejperre verbunden ift, welches die Walze nur im ber vorwärts 
gehenden Drebung (beim Ausfahren) mitnimmt. 

In einer Stunde können, unter Berüdfichtigung der unvermeidlichen kleinen Stö- 
rungen, wohl 150 Auszüge gejponnen werden, alfo auf jeder Spindel 150. 2,2 - - 330% 
Faden. Entbält nun die Mafchine 40 Spindeln, jo beträgt das ganze Probuft von 
einftündiger Arbeit 13200 "5; und wenn (wie oben) 4400 m 1x8 wiegen, jo ift jene 
Länge von Borgefpinnft — 3*6. Hierzu find (immer unter den einmal angenommenen 
Boransjegungen) 1800 ® oder (bei 1" Länge ber einzelnen) 1800 Stüd Yoden er— 
forderlich. Sofern eine Lockenmaſchine ftündlih 2160 Locken diefer Art liefert, fann 
fie demnach leicht 40 Vorſpinn-Spindeln verjorgen, trogdem, daß auf 10 tägliche Ar- 
beitsftunden, welche die Spinnmafdinen geben, die Krempeln (wegen der Unterbrechungen 
durch Pugen 2c.) nur etwa 9 Stunden wirklih im Gange find. 

Nach der neuern Konjtruftion, wobei das Ausfahren des Magens obne Zu: 
tbun des Spinners gefchieht, gewinnt die Vorſpinnmaſchine die größte Aehnlicteit 
mit der Mulemajchine in den Baummolljpinnereien und zwar inäbejondere mit der 
Vorjpinn:Mule (S. 1058), von welder fie ji in der Hauptſache nur dadurd unter: 
ſcheidet, daß das Vorlegtub, das einzige Paar Vorziehwalzen und die Preſſe, an 
die Stelle des aus drei Walzenpaaren bejtehenden Stredwerles der Mulemaſchine 
treten. Während nämlih in der leßtern der Gang des Wagens nur einen jebr 
Heinen Theil der Stredung (des Fadenausziehens) bewirkt, geſchieht beim Spinnen 
der Wolle die ganze Stredung allein durh den Wagen. Diefe bedeutende Berein: 
fahung ift wegen der größern Länge und der ſtark gefränfelten Gejtalt der Woll: 
haare (verglihen mit Baumwolle) möglid. 

Eine Vorſpinnmaſchine der neuern Art, mit 92 Spindeln und 1,98% Ausiuz, 
jpinnt 3. B. bei jedem Ausfahren aus 300 Mm Lode dur 6,6fache Stredung 1,95" 
Faden. Während dieje 300 "m Lode vorgezogen werben, durchläuft ber Wagen einen 
Raum von 400 MM und bewirkt aljo eine Stredung um 100 Um, bevor bie Brefie ſich 
ſchließt. Sind die Yoden 790 UM fang und geben davon 750 Stüd mit 1185 7 &: 
jammtlänge auf I*s, jo ift 1 %e Borgefpinnft 7820 7 lang. Diejer Baden bekommt 3 
Drebungen auf 25 MM Pänge, oder 235 auf dem ganzen Auszuge. Dieſe 238 Umlänfe 
müffen die Spindeln während bes Ausfabrens machen, welches 17. Sekunden dauert, 
mitbin fommen 14 Umläufe auf 1 Sekunde. Der Aufenthalt durd das Anknüpfen 
ber geriffenen Fäden 2c. und das Einfabren nehmen zujammen durchſchnittlich 43 Se 
funden in Anſpruch, ſodaß, ein Auszug in ben andern gerechnet, jeder eine Minute 
erfordert und demnach 60 Auszüge in 1 Stunde gejponnen werden. Daber beträgt die 
Fadenlänge, welche die Maſchine ftündlich liefert, 1,98 . 92.60 = 10930 & oder (7820 " 
auf das Kilogramm) ſehr nabe 1,4%. Der Bedarf an Locken hierzu beträgt 1656" 
oder (bie Lode zu 790 m) 2096 Stüd. Im 10 Arbeitsftunden macht dies im runder 
Zahl 21000. Die Yodenmajcdine, welche ſtündlich 3300 Yoden verfertigt, liefert in tüg- 
lihen 8 Arbeitsftunden 26400 Stüd, was ſomit reichlich zur Dedung des Bedarfes der 
Vorſpinnmaſchine genügt. 
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7) Das Feinfpinnen (flage en fin, spinning). 


Das grobe, wenig oder gar nicht gedrehte und daher jehr Iodere Vorgefpinnft 
(das Produkt der Vorſpinnkrempel oder der Vorjpinnmafchine) wird auf der Fein: 
ſpinnmaſchine (metier en fin) durch abermaliges Ausziehen und ſtärkeres Drehen 
in Garn verwandelt. Man bat dreierlei Feinfpinnmajdinen für Streihmwollgarn zu 
unterfheiden. Die ältefte (gegenwärtig nicht mehr vortommende) Art ift die Jenny 
mit Preſſe (jeannete, jenny, metier a chasse, jenny, spinning jenny, ©. 835); ihr 
jolgte die Zylinder-Spinnmafchine (metier A cylindres, S. 835), welche noch 
jest in der allgemeiniten Anwendung ſteht und öfters, wiewohl uneigentlih, als 
Mulemaſchine bezeichnet wird; und feit wenigen Jahren bat man mit Glüd an- 
gefangen eine Modifikation der Watermafchine (S. 835), namentlid zum Spinnen 
der (ftärfer gedrehten) Kettengarne, zu gebrauden. Die erjteren beiden Feinfpinn- 
mafhinen gleihen den Vorſpinnmaſchinen in dem mejentlichen Umſtande, daß die 
Stredung (der Verzug) ganz allein eine Wirkung der Wagenbewegung ijt (f. oben): 
die nie jehr große Feinbeit der Streihmwollgarne und das deshalb ziemlich geringe 
Stredungsverbältniß laflen diefe Spinnmethode zu, weldhe in Betreff der Baummolle 
längjt aufgegeben ift, weil fie nur grobe Gejpinnjte won mehr oder weniger un: 
gleihem Faden liefern kann. 

a) Die Jenny: Majchine') ift bedeutend vor den oben erflärten beiden Arten 
der Vorſpinnmaſchinen (S. 1250—1252) verfchieden, objhon fie mit ihnen darin 
übereinjtimmt, dab fie eine Prefje zum Einklemmen der Vorgefpinnftfäden enthält 
und nur durd die Bewegung des Ausfahrens, ohne weitere Hülfsmittel, die Stredung 
verrichtet. Die Haupt-Eigenthümlichkeit, aus welcher faſt alle übrigen Abweihungen 
als nothwendig folgen, beiteht darin, daß nicht die Spindeln auf dem Wagen jtehen 
und fich fortbemegen, um den Auszug zu machen, fondern die Preſſe eine Art Wagen 
bildet und beim Ausfahren von den Spindeln fich entfernt, beim Einfahren denfelben 
ih näbert. Die von der Vorſpinnmaſchine abgenommenen Kötzer (S. 1068) werben, 
auf hölzernen Spindeln jtedend, in der Mitte der Feinſpinnmaſchine, nahe dem Fuß: 
boden, in einer doppelten Reihe aufgeftellt (weil fie in einer Reihe dur ihre Dide 
zu viel Raum einnehmen und die Majchine zu jehr verlängern würden). Meiftens 
beträgt die Zahl der Spindeln, mit welden die Feinſpinnmaſchine arbeitet, 60 oder 
80; und ebenfo viele Vorgeſpinnſt-Kötzer müfjen daher aufgeftellt fein. Die Spinn: 
Spindeln bilden eine einfahe Neihe im binterften (vom Arbeiter am meiteften ent: 
fernten) Theile des Gejtelles; fie verlaffen nicht ihren Platz, ſondern laufen bloß um 
ihre Achſe und geben jo dem Garne die Drehung. Die Preſſe (chasse) ift mit vier 
Rädern verfeben, mit welchen fie auf den Seitenbalten des Geftelles (links und rechts) 
in einer Richtung ſich bewegen kann, welche rechtwinklig gegen die Spindelreihe ift. 
Gleib den Spindeln gehört aud das Schwungrad mit der Kurbel, und der ganze 
Bewegungs: Mechanismus überhaupt, zu dem unbeweglichen (d. h. an feinem Platze 
bleibenden) Theile der Maſchine. Die Borgefpinnitfäden kommen von den Kößern 
vorderhalb der Prefje herauf, gehen durch diefe hindurh und nehmen jodann ihren 
Weg, in fait horizontaler Richtung, nah den hinten jtehenvden Spindeln zu. Bevor 
ein Auszug beginnt, befindet ſich die Preſſe, in geöffnetem Zuftande, nahe bei den 
Spindeln, nämlich etwa 100 WM von deren Spißen entfernt. Indem der vorn an 
der Mafchine jtehende Spinner die Preſſe mit der linten Hand ergreift und gegen ſich 
zieht (mobei er jelbjt, wie beim Ausfahren des Wagens an der Vorſpinnmaſchine, 
rüdwärts geht) führt er diefelbe mehr oder weniger (auf 300 bis 600 mm Abjtand) 
von den Spindeln weg, bis zu einem an dem unbeweglichen Geſtelle angebrachten 
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Zeichen; bier angelommen, jchließt er ſie durch Druck auf einen Hebel und flemmt 
jo die Vorgejpinnftfäden ein, von melden nun ein Stüd von beftimmter Länge 
zwifchen den Spindeln und der Preſſe ausgejpannt ift. Dieſes Stüd giebt das Ma- 
terial zu der Fadenlänge des Auszuges, welche 5. B. 16% beträgt. Daber entitebt 
aus dem nämlichen Borgejpinnite feineres Garn, wenn man die Prejie früber, und 
gröberes, wenn man fie jpäter ſchließt. Jene 1,65% find die Yänge des ganzen 
Weges, welchen die Preſſe (von ihrem urjprüngliden Standpuntte bei den Spindeln 
aus) durchläuft. In dem Augenblide, wo der Spinner die Prefje geichlofjen hat, 
fängt er audy an, die Kurbel des Schwungrades zu drehen und dadurd die Spindeln 
in Umlauf zu feßen, womit er fortfährt, bis der Wagen das Ziel feines Weges er: 
reicht hat, aljo der Auszug vollendet ift. Die Drehung der Spindeln beim Feinſpinnen 
ijt jener beim Vorfpinnen entgegengejest, ſodaß das Vorgefpinnjt zuerft ſich auf- 
dreht und dann erjt die umgelehrte neue Drehung annimmt. Dieſes Verfahren er: 
leichtert das Ausziehen des Vorgefpinnites und beugt großentbeils dem Brechen ver 
Fäden vor. Die Drehung, welde dem Vorgejpinnite gegeben werden mußte, um dem 
Faden Konfiftenz zu ertheilen, würde nämlich, obſchon fie nicht beträchtlich iſt, beim 
Heinfpinnen in gewiffem Grade ein Hinderniß des Ausziehens fein, weil die Woll: 
haare, wegen ihrer Länge, jhon bei 2 bis 3 Drebungen auf 25mm des diden 
Fadens einen nicht leicht mehr auszjudehnenden Faden bilden. Am Ende des Aus 
zuges hört der Arbeiter mit der Umdrehung des Schwungrades fogleih auf und 
ichreitet zum Einfahren, vorausgejegt, dab man Schußgarn jpinnt, welches jo wenig 
Drehung bedarf, daß ihm diejelbe gänzlich während des Ausfabrens gegeben werden 
tann. SKettengarn dagegen erfordert einen Grad von Drehung, der nur etwa zur 
Hälfte während des Auszuges gegeben werden darf, um nicht das Auseinanderzieben 
der Wollhaare zu erſchweren und das Abreißen der Fäden herbeizuführen. Aus diejem 
Grunde muß, wenn Kette gejponnen wird, nad dem Anbalten des Wagens (der 
Preſſe) noh das Schwungrad mehrmals umgedreht werden, um den Fäden, die ibre 
volle Länge bereits haben, den Reſt der Drehung zu ertheilen Machdrehung, Nad: 
jwirnen, vergl. S. 1070). Ein Umgang des Schwungrades dreht die Spindeln 
30mal um ihre Achſe. Die gefammte Anzahl von Umläufen, welche das Schwung: 
rad zu machen hat, um dem Garne mitteljt der Spindeln die richtige Drehung zu 
geben, muß mit einer folden Genauigkeit und Gleichheit bei allen Auszügen beobachtet 
werden, daß es in der Regel nit dem Arbeiter überlafjen bleiben darf, fie zu zäblen. 
Beim Vorfpinnen ijt dies wohl thunlih (S. 1251), aber nur darum, mweil dort die 
Anzahl der Drehungen Hein ift und es auch bier nicht jo auf die ſtrengſte Genauig- 
feit in diefem Punkte anfommt. Die Feinſpinnmaſchine dagegen ift mit einem Me: 
hanigmus (Zähler, compteur, regulateur) verjehben, durch deflen Funktion ein 
Hammer an eine Glode jhlägt, fobald das Schwungrad die bejtimmten Umläufe 
vollbradht hat!). Der Spinner wird dadurd aufmerkſam gemadt, daß er die Be 
wegung der Kurbel einftellen muß. — Das Einfahren bei der Feinſpinnmaſchine ge: 
ihieht dur Zurüdführung der Preſſe bis an die Spindeln, wobei das Schmungrad 
langfam und nur gerade fo viel umgedreht wird, das die Fäden fich gehörig ſtraff 
auf die Spindeln aufmideln. Die Senkung des Aufihlagdrahtes wird durch An 
ziehen einer Schnur bewirkt, da derjelbe jih vom Spinner entfernt befindet. Die 
Preſſe öffnet fih durch einen einfahen Auslöjungs:Mehanismus von ſelbſt, jomie 
jie den Spindeln nahe kommt; und hierauf befindet ſich Alles wieder in dem erforder: 
‚lihen Zujtande, damit jogleih ein neuer Auszug beginnen kann. 

Nah vollendetem Einfahren und bevor ein neuer Auszug begimmt, werben bie 
gebrochenen Fäben angebrebt (ergänzt), indem man diefelben auf erforderliche Länge 


!) Brevets, XVII. 158. 
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abreißt, die Enden ein wenig übereinander legt und zwifchen ben Fingern zufammeit-» 
drebt. — Gewöhnlich wird das Vorgeſpinnſt in ber Feinfpinnmafhine auf die 3- bis 
sfahe Länge ausgedehnt. Wird 3.8. bei Verarbeitung des oben (S. 1250) beſprochenen 
Borgefpinnftes, wovon 4400 m auf I%*s geben, aus 450 MM ein Auszug von 1,65 ger 
iponnen, fo ift die Stredung das 3°/,fache, und es entſteht Garn, wovon im Kilogramm 
eine Fadenlänge von 15644 m enthalten ift. Schußgarn von dieſer Feinheit bat unge— 
fähr 5, Kettengarn 10 Drebungen auf 25 mm Pänge nöthig; beide müſſen aber auf 
der Maſchine ein wenig ftärker gedreht werden, weil ein Heiner Theil der Spinbel- 
umlänfe nur dabin wirft, die entgegengejette Drebung des Vorgeſpinuſtes zu vernichten, 
In einer Stunde fünnen von Kettengarn der in Rede ftebenden Feinheit etwa 80 von 
Schußgarn 100 Auszüge geiponnen werben, mit 60 Spindeln aljo Kette 7680 m, (0,67 *«) 
Schuß 9600 U (faft 0,49 *4.) 

b) Die Zylindermafchinen gleihen in den Haupttheilen den Vorſpinnmaſchinen 
(S. 1250) und jtimmen namentlih darin mit denfelben überein, dab die Spindeln 
auf einem Wagen fteben, der aus: und eingefahren wird. Man giebt ihnen 120 bis 
300 Spindeln und baut fie theils fo, daß beide Bewegungen des Wagens durch die 
Hand des Spinners ausgeführt werden; in diefem alle unterfcheiden fie fih von den 
älteren Vorſpinnmaſchinen (S. 1250) wefentlih nur dur die Zugabe des Zähler! 
und dadurch, dab das Vorlegetuch bejeitigt und dafür ein Gejtell zur Anbringung 
der Borgejpinnft:Köger oder der von der Vorfpinntrempel gelieferten Vorgefpinnit- 
Spulen an die Stelle geſetzt ijt'). Theils werben fie mit dem nöthigen Mechanismus 
verjeben, um das Ausfahren obne Zuthun des Arbeiter zu bewertitelligen, wie bei 
den neuern Vorſpinnmaſchinen (S. 1252) ?). Die Vorziehwalzen find öfters ſämmt— 
lich von Holz, befjer macht man fie von Eifen: die unteren gefchmiedet und geriffelt 
4. B. bei 50 MM Durchmefjer 60 Furchen und ebenfo viele abgerundete Rippen 
enthaltend), die obern gegoffen und glatt (ebenfalls ungefähr 50 m did). Die 
Walzen der untern Reihe find alle zu einem Ganzen aneinander getuppelt und em: 
pfangen eine periodifche Drehung dur den Mechanismus; die der obern Neihe liegen 
einzeln auf jenen und geben bloß durd Reibung mit. Hinter den Walzen fteben in 
zwei Reihen über einander die abzufpinnenden Vorgeſpinnſt-Kötzer, von welchen die 
Fäden nah den Walzen hin und zwifchen denfelben bervorlaufen, um alsdann direkt 
auf die Spindeln zu gelangen. Die ganze Anordnung ſtimmt mit jener der Fein: 
ſpinn-Mule für Baumwollgarn überein; nur daß, jtatt des aus drei Waljenpaaren 
beſtehenden Stredwertes der letztern, das einzige ſchon erwähnte Walzenpaar ange: 
bracht iſt, welches nur zum Vorziehen (Herausführen) des Vorgefpinnftes und zum 
Feſthalten defjelben während der Ausdehnung dur den Magen dient. 

‚ Auf eine Mafchine, welche ſelbſtthätig das Ausfahren des Spindelwagens verrichtet, 
bezieben fi die folgenden Angaben: Sie enthält 240 Spindeln und die Fänge bes 
Auszuges beträgt 2, Die unteren Walzen haben Hmm im Durchmeffer und be- 
wegen fid mit einer Geſchwindigleit, weldye 56'/, Umbrebungen in der Minute ent- 
pricht; ihre Umfangsgeſchwindigkeit beträgt alſo 136 UM pro Sekunde. Ihre Drehung 
dauert aber, von dem Augenblide an, wo ber Wagen fid in Bewegung fest und zu- 
gleih die Spindeln umzulaufen anfangen, nur 4'/, bis 4?/, Sekunden, in welcher Zeit 
fe 4,37 Umgänge machen und dadurd 630 win BVorgefpinnft herausführen; der Wagen 
bewegt ſich dabei mit zunehmender Gejchwindigfeit, damit die entftehende Drehung der 
Fäden nicht deren fernerer Ausdehnung binderlich werde. Sobald die erwähnte Fänge 
von 630 MM (nady Erfordernig auch mehr oder weniger, wodurd man bie Feinheit des 
Garnes abändert) vorgezogen ift, bringt der Mechanismus die Walzen zum Stillftehen ; 


) Brevets, II. 12, 

*) Berliner Versandlungen, XVI. (1837), S. 295; XXXII. (1854), ©. 32. — 
Brevets, V, 5; XL. 402. — Bulletin d’Encouragement, XX. 315. — Annales 
de ai Tame VII. Paris 1822, p. 153. — Wolyt. Sourn., Bd. 8, 
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fie halten jetst das Borgefpinnft feft, damit die fortfabrende Bewegung des Wagent 
jenes Stüd Borgejpinnft auf die Länge von 27 ausdehnen fann. 


Die Stredung ift biernah in dem angenommenen Beifpiele ?%/,, dem 3,17: 
fahen; und geben von dem Borgejpinnfte 7820 mm auf Lxe (S. 1252), fo bat dus 
erzeugte Garn bei 1 Gewicht 7820 .3,17 = 24788 Länge, obne Rüdfiht auf Ma— 
terial-Abgang. Iſt diefes Garn Schußgarn, fo erbält es 6, ift es Kettengarn 12 Drebungen 
auf 25 DM Länge; im erfteren Falle müſſen die Spindeln für jeden Auszug von 2" 
555 Umläufe, im zweiten alle 1035 Umläufe maden, Hiervon werden bie eriten 75 
dazu verwendet, das Borgejpinnft (welches 3 Drebungen pro 25 mm hat, ©. 122) 
wieder aufzudrehen. An wirklichen bleibenden Drebungen fann man baber nur 48) 
(auf 2 9) für Schußgarn und 960 für Kettengarn rechnen. Die ganze Dauer des Aus— 
fahrens (die oben erwähnten 4?/, Sekunden, wäbrend mwelder die Borziebwalzen fid 
dreben, mit eingerechnet) ift 20 Sekunden; es kommen dabei durchſchnittlich 27°/, Spin- 
belumläufe auf 1 Sekunde. Beim Spinnen von Schußgarn bört mit eintretendem 
Stillftande des Wagens, am Ende des Auszuges, auch Die Bewegung ber Spindeln auf 
und e8 wird fogleich eingefahren, wobei der Spinner auf bie jchon befannte Art zu 
Werke gebt. Wird aber Kettengarn verfertigt, jo dreben fih, wenn der Wagen jden 
ftebt, die Spindeln noch fernere 20 Sekunden um, damit dem Faden die zweite Hälfte 
der Drehung (Nachdrehung, S. 1254) gegeben wird. Das Ausfabren ſammt der Nach 
drebung dauert alſo für Kettengarn AO Sekunden. Die Zeit zum Einfabren und An 
dreben binzugerechnet, kann man durhichnittlich für jeden Auszug Schußgarn 60 Se— 
funden und Mr jeden Auszug von Kettengarn 80 Sekunden rechnen, oder von Schu 
werben 60, vom Kette 45 Auszüge in 1 Stunde geiponnen und aufgewidelt. Daber 
beträgt das flünblihe Erzeugniß der 240 Spindeln 2. 60.240 = 28800 m (1,16%) 
Schußgarn oder 2.45.240 = 21600 m (0,87 x6) Kettengarn; d. b. von jeder einzelnen 
Spindel im erftern Falle 120, im letztern Falle 90. Die 1,4*6 Vorgeſpinnſt, welche 
die Vorſpinnmaſchine in 1 Stunde liefert, würden von der Feinſpinnmaſchine in 73 
Minuten zu Schußgarn oder in 97 Minuten zu Kettengarn verarbeitet werben. Durd» 
Ichnittlich erfordert alfo, zu gleihmäßiger Beihäftigung, unter den angenommenen Um: 
ftänden eine Vorſpinnmaſchine von 92 Spindeln etwa 340 Beinfpindeln. — Ein Spin 
ner kann, mit der Hilfe von 4 Kindern (zum Fäbenanknüpfen), zwei Feinfpinnmafdinen, 
jede zu 240 Spindeln, bedienen. Diefe Maſchinen ftehen einander gegenüber; ber 
Spinner befindet fih zwifhen ihnen und fährt den einen Wagen ein, während ber 
andere von jelbft ausfährt. Der Arbeitsverbraud für eine ſolche Maſchine, mit Ein 
Ihluß der zugehörigen Transmiſſion, fann auf 0,6 bis 0,75 Pferbeftärten veranlagt 
werben. ‘ 


An einer andern Zylinder-Spinnmafhine wurden folgende Beobachtungen gemacht. 
Die Maſchine bat 192 Spindeln, die Länge des Auszugs beträgt 1,6 8, Beim Spinnen 
feftgedrehten Schußgarnes (zu balbwollenen Lamas mit Baummoll- Kette beftimmt) 
hilft ein Mädchen dem Spinner in Andrehung der gebrochenen Fäden. Es wurde 
Borgejpinnft einer Borfpinnkvempel, von einer Feinheit gleih 3392 m aufs Kilo 
gramm verarbeitet. Die Walzen führten davon jedem Auszuge 520 mm por, welche 


auf 1,6 U ausgebehnt wurden, ſodaß die Stredung das —. — 3'/,.fadhe betrug. 


Das Garn maß demzufolge 10436 T im Kilogramm; es erhielt 6 Drebungen auf 25 "". 
In 1 Stumde geſchahen 80 bis 120, durchſchnittlich 100 Auszüge. Der Zeitaufwand 
für einen Auszug vertbeilte fih im Durchſchnitte wie folgt: 
Ausfahren, vom Anfang bis zum Stillftehen des Wagens... 6 Sekunden 
Nahdrehung bei ftillftebendem Wagen... 2.2 re.2 0000. 5 PR 
RAR 4 5 
Zeitverluft zwiſchen Beendigung der Nachdrehung und Beginn 
bes Einfahrens, dann nad dem Einfahren durch Andrehung 
GRDEORREN ER a ea 21 


Zufammen 36 Sehunben. 


Mit 100 Auszügen liefern aljo die 192 Spindeln ftündlid 1,6. 100.192 = 3070" 
(jehr nahe 2,95%) Garn, das Erträgniß einer einzelnen Spindel berechnet fi bier 
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nad zu 160 m oder 15,3 # in ber Stunde. Als abgezogen wurde, enthielt eine volle 
Spindel 45 8 Garn, das Erzeugniß breiftündiger Arbeitszeit. 

Neuerlich werden Zylinder: Spinnmafhinen auch als Selfaltors!), d. h. mit 
jolher Konftruftion gebaut, daß neben dem Nusfahren auch das Ginfahren des 
Wagens (alfo das Aufwinden des Garnes), durch den Mechanismus von der Dampf: 
oder Waſſerkraft geichieht (vergl. S. 1074). 

Man kann mit der Spinnmafchine einen Zählapparat verbinden, welcher die Menge 
des geſponnenen Garnes (zunäcft durch Zählung der gemachten Auszüge) fontrolirt und 
in Strähnen ausgebrüdt auf einem Zifferblatte angiebt?). 

e) Die Watermafchine (Drofjelmajhine, throstle) in ihrer Anwendung 
zur Streichwollipinnerei ®) weicht von der gleichnamigen Spinnmafchine für Baum: 
molle (S. 1065) jehr bedeutend ab. Uebereinftimmung ift vorhanden in Anfehung 
ver Beichaffenheit, Aufitellung und Wirkungsweije der Spindeln; aber im Stred- 
werke liegt eine gründliche Verfchievenheit, denn dieſes hat — einſchließlich der Zu: 
gabe eines umlaufenden Röhrchens für jeden Faden — nur zwei Paar Stred: 
walzen, welche beträdhtlihd von einander abftehen. Der Abjtand zwilchen dem 
bintern Paare der Stredwalzen (den Einziehwalzen) und dem vordern Paare 
(den Ablieferungswalzen) mißt 460 Mm, Das Borgefpinnft wird auf das 2%: 
bis Zfache geitredt (verzogen). Die Röhrchen liegen unmittelbar hinter den Abliefe- 
tungswalzen und machen 3000 Umdrehungen pr. Minute. Hinter den Röhrchen, 
näber an diefen al3 an den Ginziehwalzen, befindet fih der Streichapparat, welcher 
bier aus zwei Flügelmellen — eine unter, eine daneben über den Fäden — befteht; 
jede Welle hat zwei Flügel, läuft 600mal in 1 Minute um und giebt hierdurch 
1200 Schläge auf die Fäden. Die Spindeln drehen fi 6000mal pr. Minute. 

Der erwähnte große Abftand zwischen den beiden Stredwalzenpaaren wird nur da— 
durch zuläifig, daß auf diefer langen Strede die Fäden durch bie von den Röhrchen 
gegebene (vorübergehende) Drebung die erforderliche Konfiftenz erlangen. — Wird bei- 
Ipielweife Kettengarn mit 10 Drehungen auf 25 WM gejponnen, jo findet man bie in 


I Minute dur die Vorderwalze zu liefernde Fadenlänge — 0,025 = 152 


10 
und bie Anzahl Schläge, weldhe beide Flügelwellen zufammen geben = — * 160 


auf je LU Faden. — Die Vortheile der Watermaſchine gegenüber ber Zylinderſpinn— 
mafhine beftehen im fchnellerem Spinnen (da fein Einfahren eines Wagens den Spinn- 
vroceß unterbricht), geringerem Raumbedarf und leichterer Bedienung (daher ftatt bes 
Spinners eine Frauensperſon genügt). 

Kettengarn und Schußgarn aus Streihwolle find nicht nur dadurch von 
einander verſchieden, daß fie — mie fchon erwähnt — einen fehr verfchiedenen 
Grad won Drehung haben, indem das Kettengarn (um der Spannung und Reis 
bung auf dem Webſtuhle zu widerjtehen) viel ftärker, das Einfhußgarn (um 
duch feine MWeichheit und Loderheit in der Walke befjer zu filzen) ſchwächer gedreht 
wird; jondern auch die Richtung der Drehung ift gewöhnlich verjchieden: Kette 
bat die Drehungen in Gejtalt rechter, Schuß in Geftalt linker Schraubengänge. 
Tiefer Umjtand, welcher bei Tuch nie außer Acht gelaffen, bei anderen tuchartigen 
Rollenzeugen, die eine ſchwächere Walte erhalten, zuweilen vernadläffigt wird 


) Bolyt. Centralbl. 1872, ©. 631. 

?) Brevets, T. 84, p. 171. 

°) Berliner Berbanblungen 1864, ©. 142, 143. — Berhandlungen u. Mittheilungen 
des nieberöfterreichiihen Gewerbe-Bereins 1863, Heft 10 und 11, S. 694. — 
Polyt, Centr. 1864, S. 644. — Bolyt, Journ. Bd. 171, ©. 189. — Jobard, 
Bulletin, T. 45, p. 318. — Schweiz. 3. 1864, ©. 53, 
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fodaß man bier oft Kette und Schuß in gleichem Sinne — recht oder [ini — 
(gedreht findet) befördert entjdhieden die Filzung in der Walke, wahrſcheinlich weil 
bei der gefreuzten Lage der Schuß: gegen die Kettenfäden die aus beiden hervor— 
ragenden Haarendchen dadurh in annähernd übereinftimmende Richtung jallen, 
was ihr Zufammenfilzen begünjtigen mag, | 

Die Stärke der Drebung bei Streihmwollgefpinnften iſt nach deren Beftimmung 
bedeutend verichieden. Sofern von Garn zu Tuch und Fries die Rede ift, kann man 
als eine ziemlich feſte Regel annebmen, daß der Kette auf gleicher Fänge doppelt jo viel 
Drabt gegeben wird, als dem Schuffe von derfelben Feinheit. Nach einigen aus der 
Erfahrung entnommenen Anbaltspunften kann man folgende Regel aufftellen, um den 
Drabt in richtiges Berbältniß zur Feinheit des Fadens zu fegen: Drückt n aus, wie 
oft taufend Meter Garn auf 1 xs geben, jo tft die Anzahl der Drehungen auf 5 "" 
— 258 Vn für Kette und 1,29 Vn für Schuß. Unter Zugrundelegung dieſer 
(jedenfalls etwas ſchwankenden) Werthe ift folgende Tabelle berechnet: 


) — 


— — — — — — 











| ; 
| Teinbeit | Drehungen | Feinheit Drehungen 
mm m 
| Meter auf 25 | Meter auf © 
| . k EEE WE . k — 
| —— Kette Schuß Man Kette | Schub 
— — —ñ— — — — — — — — 
| 
6000 6 423 1000, 11 st), 
8000 | 7 3. 20000 11, 1 5% 
10000 8 I 4 _N 24000 121, 6. 
12000 ı 9 4'), 28000 13, | 9% 
14000 91], 4, 32000 | 141, [uf 
16000 10 5 | 40000 | 16 | 8 








Kettengarn fällt biernah etwas ſchwächer gedreht aus, ala gewöhnliches baum 
wollenes Kettengarn von gleicher Feinbeit (d. b. von gleihem Gewichte bei gleichet 
Fadenlänge) bergeftellt zu werben pflegt; Schußgarn bingegen faft nur balb je farl 
gedreht ald Schußgarn von Baumwolle. Streihwollenen Gefpinnften zu Stoffen, die 
nicht gewallt und verfilzt werden, giebt man eine fchärfere Drebung, namentlich den 
Einfhußgarnen. Ebenfo müffen Garne aus Lumpenwolle (S. 1225) ftärker gedrett 
werben als ſolche aus natürlicher (längerer) Wolle. " 

Anhang: Gefilztes Garn (Filzgarn). — Es ift, nicht ohne allen Erfolg, det 
Verſuch gemacht worden, Garn aus Streihwolle mit Erjparung des Feinfpinnent I 
durch berzuftellen, daß man Vorgeſpinnſt auf einer Filzmaſchine“) — einem meh 
fahen Würgelzeuge (S 1247) — ftreden und unter gleichzeitiger Einwirkung ven Räte 
und Wärme mit ſtarkem Drude rollen ließ. Hierbei erfolgt, ohne bleibende Drebums, 
eine auf Verfilzung der Wollhaare berubende Verdichtung des Fadens, welche demfelder 
genug Zuſammenhang verleiht, um ihn wenigftens als Einſchußgarn brauchbar it 
machen. Zu feinen und zugleich ſchönen Garnen wird man es damit wohl nicht bringen. 


8) Das Hafpeln des Garnes. 


Das Abhajpeln der Garne gejhieht auf einem Hafpel, der zu 12, 20 oder mebt 
Gängen eingerichtet ift (S. 843). Die Länge und Eintbeilung der Strähne eder 
Stüde ift in verfchiedenen Ländern und Fabriten nicht übereinjtimmend. Preußiſde 
Tuchfabriken z. B. haſpeln 44 Fäden auf 1 Gebinde (Litze), 20 Gebinde auf 
Stüd; und die Fadenlänge des letztern beträgt 2150 preuß. Ellen (= 1434 


1) Berliner Verhandlungen 1864, ©, 147. 


Streihwoll-Spinnerei (Hafpeln des Garnes). 1259 


Meter), der einzelne Faden (Hafpelumfang) alfo 2,4432 pr. Ellen oder 1,63", 
Dies ift die niederländiſche Haſpelung, welche man oft aud, mit unmefentlicher 
Abmweihung, fo ausführt, daß man dem Stüd nur 4 Gebinde, jedem Gebinde da: 
gegen 220 Fäden und dem Hafpel 2/, Berliner Ellen (1%/, ”) Umfang giebt; wor 
nah die Fadenlänge des Stüd3 2200 preuß. Ellen oder 1467 Meter ausmacht. — 
Nah der in den Tuchfabriten am Niederrhein jest gebräudlichften Haſpelung ent: 
bält ein Strähn oder Stüd 10 Gebinde zu 100 Fäden von 2 Brabanter Ellen 
(1,39@), alfo eine Fadenlänge = 13W", Man bafpelt dabei in der Negel nicht 
ganze, jondern halbe Strähne (von 5 Gebinden); doch wird der Ausdrud für die 
Feinheit (S. 1076) durch die Anzahl ganzer Strähne im Pfunde von 5008 gegeben. — 
In Sachen gebraucht man am öftejten Hafpel von 2, und foldhe von 3 Leipziger 
Ellen (beziehungsweife 1,13 und 1,695) Umfang und macht darauf Gebinde von 
80 Fäden, deren 5 (im Ganzen alio 400 Fäden enthaltend) beim zweielligen Hafpel 
eine ZabI, beim dreielligen einen Strähn bilden. Die Gefammtfadenlänge ift mit: 
bin in 1 Zahl = 809, und in 1 Strähbn — 1200 Leipz. Ellen (erftere = 452, 
legtere — 678 Meter). Sehr üblich ift ferner, ein Hafpel von 2'/, Leipziger Ellen 
(1,4122) Umfang, worauf man Strähne von Gebinden zu 80 Fäden meift. Bier 
Strähne, aljo eine Fadenlänge von 2400 Leipziger Ellen = 1356 % rechnet man 
auf 1 Stüd; zur Bezeihnung des Feinheitögrades dient die Anzahl folder Stüde im 
Pfunde (500 5). 
Andere fähfifche Weifungsarten find folgende: 


Haſpel⸗ Gebinde Fäden im Fadenlänge 

umfang im Strähn Gebinde des Strähnes 
2°/, feip. E. = 143m — 2 — 44 — 24l Leipz. E. — 1436 m 
2 nn — 1,318 „ — 7 — 80 — 1306 „ n = 738 Pr 
” „n = 1,13 „ — 10 — 0 — 800 „ „ — 452 ” 
Yo» „=1% „ — 10 — 3 — Mn nn = IR, 


In Würtemberg bafpelt man den Sträbn (Strang) zu 800 bortigen Ellen = 
491,4 Meter. 


In den böbmifhen und mährifhen Fabriken hat der Haſpel 2 Wiener Ellen 
(1,558 mm) im Umfange; 44 Fäden machen 1 Klapp ober Gebinde; 20 ober 22, jel- 
tener 24 Klapp bilden 1 Sträbn oder Strang, welder baber in ben brei ver- 
ſchiedenen Fällen 880, 968 und 1056 Fäden oder 1760, 1936 und 2112 W. €. (be- 
ziebungsmeife 1371, 1508, 1646 7) Garnlänge enthält. Zwiſchen den erften beiben 
Größen, welche die üblichften find, hält das preußiiche Stüd gerabe die Mitte. Der 
Strähn wird in vier Viertel abgetheilt, und 1 Viertel befteht demnach aus 5, 5'/, 
oder 6 Klapp. Oft bindet man aber auch nur ben Strähn bei Schußgarn in 4, 
bei Kettengarn in 2 Gebinde. An einigen Orten beträgt der Hajpelumfang 3 Wiener 
Ellen (2337 m), die Fabenlänge im Strähn (24 Gebinde zu 44 Fäden) 3168 W. €. 
— 2468 w. 

In Oeſterreich hält der Strähn 7 Gebinde zu 50 Fäden von 2, W. E. (1,75%), 
aljo 787, W. E. = 613". 

In den franzöfiihen Tuchfabrifen zu Sedan wird 1 Strähn (dcheveau) zu 22 Ge- 
binden, das Gebinde (mracque) zu 44 Fäden gehafpelt; der Hafpel hat 1,543 " im Um- 
fange, jodaß der Sträbn 1493,6 O mißt. Dies ftimmt faft genau mit dem böhmischen 
Sträbn don 22 Klapp. In Elbeuf find Hafpel von 2" Umfang und Strähne von 
1800 Fäden gebräuchlich. Die Spinnereien in England und Schottland machen Schneller 
(kanks) von 560 Fäden auf einem Hajpel von nur 1 Yard (914 mm) Umfang. 

Den Feinheitägrad (titre, grist) des Garnes bejtimmt und vergleiht man ge: 
wöhnlih durch Angabe der Stüd: oder Strähn:Zabl, welche auf 1 Pfund aebt. 
Die Ausdrüde 3:, 4, 10ſtüciges Garn ıc. haben hiernah nur unter Vorausſetzung 
einer gewiſſen Strähnlänge und eines gewiſſen Pfundes einen bejtimmten Sinn, 
Folgende Tabelle dient zur Erläuterung hierüber; 
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Bezeihnung der Feinheit 








| Meter 
in a. und; in Preußen in Sadjen ı Mm 
ähren — — | 
(Strähne von (Stüde von I 1 Pfunde | 
0 Gebinden oder Zahlen von ' Sträbne von | i 
— o Tasım) Ba 2 u von 
auf 1 Wiener Pfd. ee ee - | 5008 | 
— 560,012 8) auf 1 Pfund von 500 Gramm 
aftüdig | 17, (1878) | 6 (5,958) 4 (3,972) 2603 
3 2. 72,816) 9 6,936) 6 (5,957) 4039 
Me: 2 | 3”/, (3,756) | 12 (11,915) 8 (7,943) 5386 
bi. . 4°/, (4,694) | 15 (14,894) 10 (9929) | 6732 
6b u 5°/, 75,633) | 18 (17,874) 12 (11,915) |! 8078 
In 6'/, a, 21 (20,851) | 14 (13,901) 
| 8 „ 7/s K7511) | 2A (23,830) | 16 (15887) | 10771 
| In 8'/, (8,450) | 27 (26,808) 18 (17872) , 12118 
| 10, 5 92, (9389) | 30 (29,787) 20 (19,858) 13464 ' 
1 „ 10'/, (10,328) | 33 (32,766) 22 (21,844) 14810 
) 19, ' 11%, (11,267) | 36 (35,745) 2A (23,830) | 16157 
15 „ 14 (14,083) | 45 (44,681 30 (29,787) 201% 
| 0 „ | 18°, (18,778) | 60 (59,575) 40 (39,716) | 2698 | 
| > „ ı 23'/, (23,473) | 74 (74,469) | 50 (49,646) 33060 
ii», ı 281, (28,167) | 89 (89,363) 60 (59,575) 403 


Zu Fries und anderen groben Stoffen werden 2: bis 4jtüdige Garne (nah Spalte ]), 
zu Tuch bauptfählic 3: bis 1Oftüdige, zu Kaſimir und anderen leichten tuchartigen 
Stoffen 7: bis löftüdige, zu den feinften Streihwollartiteln bis etwa 3Oftüdige und 
nur jelten noch feinere verarbeitet. Die 5: bis Sftüdigen dienen zu mittelfeinen Tuchen 
und werden am meijten gebraucht. — An einigen Orten (z. B. in hannoverſchen 
Fabriten) drüdt man die Feinheit der Streihwollgarne durch die Angabe des Ge 
wichtes (1 Pfo., 1'/, Pfo. u. ſ. w. bis 5 Pd. und zumeilen darüber) aus, weldes 
1 Haſpel (die auf dem Hafpel gleichzeitig angefertigte Anzahl von Strähnen oder 
Stüden, ein Hafpel voll) hat. Der Hafpel aber enthält nicht immer eine überein: 
jtimmende Fadenlänge, was darum ohne Nachtheil iſt, weil die Streihgarngeipinnite 
überhaupt meift nur zu eigenem Verbrauch und weit feltener auf Beitellung oder für 
den Handel erzeugt werden. So wird z. B. der Hafpel zu 12 Stüd oder Lopp ge 
rechnet, und 1 Stüd enthält 6 Gebinde; die gefammte Fadenlänge im Haſpel be 
trägt biernah 21600 hannov. Ellen (12600 7), im Stüd 1800 Ellen (1050), 
im Gebinde 300 Ellen (175%), nämlih 100 Fäden zu 3 Ellen = 1,75", Andere 
dagegen geben dem Hafpel nur eine Gefammtfadenlänge von 9984 hannov. Ellen 
oder 58328 (12 Stüd zu 4 Gebinden von je 64 Fäden, bei 3'/, Ellen over fait 
1,90 ® Länge des einzelnen Fadens); ıc. 

An England wird zur Feinheitsbezeihnung (sizing) das Gewicht der Spindel 
(spindle) von 14400 Narbe = 13167 m angegeben, welche man in 24 heers (ji 
600 Yards) abtheilt. 

In Frantreih pflegen diejenigen Fabriten, welche Sträbne von 1493 m (1256 
Aunes) haſpeln — ©. 1259 — die Feinheit durh Nummern auszubrüden, deren 
jede die Anzahl folder Strähne in 1 Pfund alten Barifer Gewichtes (= 489,5 #) am 
giebt; danach ift 3. B. Nr. 10 = 15250" im Pfunde von 500 Gramm = 11’, 
ſtückig nach der oben in der Tabelle zu Grunde gelegten böhmischen, ober faft 10?/ ,füdig 
nah ber preußiihen Weifung. — In Elbeuf zc. gilt als Einheit eine Fadenlänge 
(Sträbn) von 3600", welche livre de longueur genannt und in 4 Viertel getbeilt 
wird; jebes Viertel (quart) enthält wieder 10 Unterabtheilungen (sons, Gebinde): dem— 
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nach iſt quart = WO Meter, 1 son = 90 Meter. Um die Feinheit zu bezeichnen, 
giebt man die Anzahl quarts und sons an, welche zufammen ein halbes Kilogramm 
wiegen. 4 bis 24 quarts auf 5008 (*/, au '/, kilo bis **/, au '/, kilo) find die am 
gemwöhnlichften vorfommenden Grenzen, innerhalb welder die Gejpinnfte fich bewegen 
(begiebungsweife 3600 und 21600 m auf 1 deutjches Pfund); man fpinnt aber bis ®?/, 
(46800 2) aufs balbe Kilogramm. — Wieder andere Fabriken bafpeln Strähne zu 
300 Meter und gebrauhen Nummern, durch welche fie die Anzahl derjelben im Kilo- 
gramm (1000 Gramm) ausfpreden; nach diefer Bezeihnung ift 3. B. Nr. 50 au kilo 
= 4000" im Kilogr. = *?/, au '/, kilo in Efbeuf; Nr. 110 = */, au '/, kilo 
in Elbeuf = 88000" im Kilogr. Manchmal endlich wird die Feinheit direkt aus. 
gedrückt durch die Anzahl Meter der Fadenlänge, welche 1 Kilogramm wiegt. Diefe 
Bezeihnung fommt auch in Belgien vor, wo einzelne Fabrifen bis 115000 Meter aufs 
Kilo geiponnen haben: einem für Streihwollgarn außerordentlihen Feinbeitsgrabe, 
welchem indeß nad dem Syfteme der engliihen Baumwollgarn-Nummerirung (S. 1076) 
nur die Nr. 68 entfpricht, woraus man erfiebt, wie weit die Streichwollipinnerei in An- 
febung der erreihbaren Feinheit binter der Baummwolljpinnerei zurüdbleibt. Diejelbe 
Art der Keinheitsbeftimmung ift von zwei in den Jahren 1873 und 1874 in Wien 
und Brüfſel abgehaltenen internationalen Congreſſen zur allgemeinen Einführung in 
Auefiht genommen. 


9) Allgemeines über Streihwollfpinnerei. 


Die Arbeiterzahl in Streichwolljpinnereien berechnet fih dermaßen, daß 1 Kopf auf 
ie 20 bis 43 (im großen Durchſchnitt 30) Feinſpindeln kommt. Bon der Gejammt- 
beit find 1 bis 15 Prozent Kinder (unter 14 Jahr), etwa 50 Prozent erwachſene männ- 
lie, und die übrigen erwachjene weibliche Perfonen. Die Lieferung einer Fein- 
Ipindel ftellt fi, wenn meift grobes Garn gefponnen wird, im Durdichnitt auf 
35 ke des Jahres. Vom Geldwerthe des Streichgarnes find durchſchnittlich 75 bis 80 
— auf bie Wolle und 20 bis 25 Prozent auf Erzeugungsloſten und Gewinn zu 
rechnen. 

Das Mafchinen-Sortiment einer Streihgarnipinnerei nah neuefter Einrichtung 
beftebt 3. B. aus: ] koniſchen Wolf (S. 1235); 1 Klettenwolf (S. 1235); 1 Delmwolf 
mit ſelbſtthätiger Eindlung (S. 1237); 6 Borkrempeln (Schrubbelmafchinen), 6 Belz- 
frempeln und 6 Borfpinnfrempeln, fämmtlih 1,227 im Bejchlage breit, mit Trommeln 
von 1,079 Durchmeffer, welche Omal in 1 Minute umlanfen (Produktion einer jeden 
Vorſpinnkrempel 35 bis 38% Vorgarn in 10 Arbeitsftunden); 2 Zylinder» (fogen. 
Mule-) Feinnfpinnmafchinen zum Handbetriebe zu 300 (zufammen 600) Spindeln mit 
a] mm Spindelabftand; 2 dergleichen Selfattors (S. 1257) zu 450 (zufammen 900) 
Spindeln mit 57 mm Spinbelabftand; 1 Throftle- oder Water-Feinfpinnmafchine, zu 
Kettengarn, mit 120 Spindeln, 


II. Tuchweberei. 


Das Tuch (drap, cloth, woollen eloth) ijt ein glattes (leinwandartiges) Gewebe, 
welhes die eigenthümliche wollige oder vielmehr filzartige Dede, wodurd die Ketten: 
und Eintragfäden verjtedt werden, nur erit dur das Walken erhält. Hinfichtlich 
des Webens ſtimmt aljo die Verfertigung des Tuches weſentlich mit jener der übrigen 
glatten Stoffe überein. Ueber die Verfchiedenbeit des zu Kette und Eintrag ange: 
wendeten Garnes it jhon (S. 1257) die Rede gewefen. Der Regel nad follen Kette 
und Eintrag in einem Stüde Tuch von gleicher Feinbeit fein; aber oft find fie ver: 
Ibieden und meijt iſt alsdann die Kette, jeltener der Gintrag etwas feiner (3. B. 
Iöftüdiges Garn zur Kette, Oftüdiges zum Ginjchlage, oder Gftüdige Kette, 5ſtückiger 
Cinfhlag, oder Sftüdige Kette und Aftüdiger Schuß). Die Einfhlagfäden kommen 
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gedrängter zu liegen als die Kettenfäden, ſodaß regelmäßig nahe 3*6 Schuß geger 
2ke Kette aufgehen, oder das Gewebe zu °/, feines Gewichtes aus Einſchußgarn um 
zu */, aus Kettengarn bejteht; mandmal indeß find in Kette und Schuß nabe gleid- | 
viel Fäden auf gleihem Raume. Die Kettenfäden zu den Leiften (Eggen) find jeder: 
zeit ſehr viel gröber als jene des Tuches und von ſchlechter Wolle, auch von Jiegen: 
oder Kuhhaar, gewöhnlih aus zwei Garnfäden gezwirnt. Die Vorbereitung der 
Tuchkette bejtebt im Spulen des Hettengarnes, im Scheren oder Schweifen auf einem 
gewöhnlichen Schweifrahmen und im Leimen. Beim Schweifen arbeitet man meiiten- 
theilö mit 20 Spulen. Die Fädenanzahl der ganzen Kette wird gewöhnlich nicht nat 
Gängen, wie bei anderen Arten der Weberei, fondern nach Hunderten berechnet 
Schmale Tuche erhalten 14 bis 22 Hundert Fäden, breite 24 bis 48, ja biö zu M) 
Hundert und noch etwas darüber, je nad Verfchiedenheit der Breite, Schwere und 
Seinheit. Folgende Heine Tabelle enthält einige Beifpiele hierüber: 


— —— 


Breite 











Er ER Breite 

| an — | sh | der Kette, des fertigen Tuches, 

| | | Meter Meter 

— 6200 | 10ftüdig | 2,22 1,55 
4000 ae | 2,72 1,36 
3600 6% 2,62 1,27 
2800 u: 2,62 1,36 
2400 4, 2,62 1,17 


il 


Man beftimmt die Länge der Kette nah Schmigen (1 Shmik — 4 Wiener Elen 
oder fehr nahe 3,128 in den öjterr. Fabriken); und fchweift 16 oder 18 Schmike 
(64 oder 72 Ellen = 49,87 oder 56,09") zu 2 Stüd Tuch, bisweilen aub 3% 
Schmitze (144 Ellen, 102,18”) zu 4 Stüden. In den fächftfchen Fabriken beträat 
1 Schmig 8 Leipziger Ellen = 4,53 7 (in Hannover 8 bannov. Ellen = 4,61") 
und es werden gemwöhnlih 12 Schmite gefchert, welche zwei Stüde Tuch geben. 
Gin Heiner Theil der Kettenlänge webt fi immer ein, jodaß man z. B. aus einer 
Kette von 56” zwei Stüd rohes Gewebe (Loden), jedes von wenig mehr als 27” 
(tatt 28) erhält. Nach dem Herabnehmen vom Schweifrahmen, und vor dem Au! 
bäumen, wird die Kette durch ſchwaches laumarmes Leimwaſſer (2'/, bis 3 ke trodener 
Tiſchlerleim auf 24%s Garn) gezogen und, auf Stangen bängend, wieder getrodnt. 
Gine weitere Zubereitung durch Schlichten oder dal. erleidet fie nit. Das Ein 
Ihlaggarn wird auf die Schüßenfpulen aufgeipult und naß verwebt (S. 867). 
Der Tuchmacher-Stuhl? gleicht im Allgemeinen den Webftühlen zu anderen 
glatten Stoffen und unterjcheidet ſich hauptſächlich nur durd feine große Breite, weil 
das Tucd, wegen des beträchtliben Eingebens in der Malte, viel breiter gemwebt wer: 
den muß, als es im fertigen Zuftande erjcheint. Man benennt hergebrachter Maben 
die Breite des Tuches nab Vierteln (p. b. Viertel-Ellen), und mißt bierbei die 
Leiten nicht mit. Gin Tuch, das nad) der Appretur */, breit fein fol, muß auf 
dem Stuhle gewöhnlih 13'/, Viertel bis '*, und öfters fogar '”/, Breite baben 
für 9 bis 9, Viertel nad der Appretur giebt man auf dem Stuble 16 bis 1! 
Viertel Breite. '?),, "7, "7, Wiener Maß, ('*/, bis '*/, oder "°/, bannor. = 2,8 
bis 2,72%) find die üblichiten Breiten, in welchen die Tuche gewebt werben. Tie 


N Nach Spalte ] der Tabelle auf S. 1260. | 
’y Abbandlungen der königl. preußifchen techn. Deputation für Gewerbe, I. Theil. 
Berlin 1826, S. 379. — Bolyt. Iourn., Bd. 27, ©. 1. — Technolog. Ench- 
tlopädie, XX. 327. 
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Kette zu den Leiſten bäumt man am beſten nicht mit auf dem Kettenbaume, ſondern 
auf zwei beſonderen Rollen auf. Ihre Länge, ſowie die Spannung, welche man ihr 
giebt, muß ſich nach der Beſchaffenheit der Wolle, namentlich ihrem Verhalten in der 
Walle, richten. Meiſtentheils verkürzen ſich beim Walken die Leiſten mehr als das 
Tud, die Kette zu erſteren pflegt man daher um 1'/, bis 9 Prozent länger zu ſcheren 
und ſchwächer anzufpannen als die Tuchkette, damit nah dem Walken das Tuch und 
die Leiſten möglichit gleib lang find. Wird diefer Zweck nicht in beabfichtigtem 
Maße erreicht, jo macht eins von beiden Falten, die durch gewaltſames Reden nicht 
immer ohne Schaden entfernt werden können. Der Stuhl erhält ein Geſchirr von 
2 Schäften, die Ligen in den Schäften haben Augen von Gifendraht (S. 871); das 
Rietblatt ift ein eifernes oder ftählernes, von der Kette jtehen je zwei Fäden in einem 
Riet; die Schüge ift fait ohne Ausnahme eine Schnellſchüße, denn der Fall, daf 
man grobe Tuche zweimännig mwebt (S. 876) kommt jekt faum mehr vor; Requ: 
latoren (S. 884) find beim Tuchweben wenig im Gebrauch, obſchon empfehlenswerth!). 
Nah dem Einſchießen wird meijt einmal mit der Lade vorgejchlagen, doch aud 
jweimal. 


Ein Arbeiter webt 2 bis böchftens 4M des Tages, je nach der Feinheit und Schwere. 
Er kann, wenn einmal mit der Fade gefchlagen wird, 30» bis 40mal, — wenn zweimal 
aefhlagen wird, nur 22- bis 30mal in einer Minute einfchießen ; doc) giebt dies feine 
unmittelbare Grundlage zur Berechnung der täglichen Leiftung, da bei einer fo breiten 
Kette faft alle Augenblide Meine Arbeitsunterbredungen vorfallen. — Kraftftüble‘) 
um Weben des Tuches und anderer ftreichwollener Waren fommen in Deutfchland 
mehr und mebr in Aufnahme; in England find fie längft allgemein. Bon einem ſolchen 
Stuble wurde angegeben, daß er eine 60 Berliner Ellen (40 ®) fange Kette aus (nach 
preußischer Weife) 5ftüdigem Garne, welche 2600 bis 2800 Fäden entbielt und zu 8 
Berliner Biertel = 1,33 7 breitem Tuche beftimmt war (aljo mindeftens wohl 2,33 m 
breit gemwejen fein wird, mit 4ſtückigem Schußgarn 36» bie 40mal pr. Minute einfchie- 
Bend, in 7'/, Tagen aufarbeitete: Dies ergiebt als tägliche Yeiftung 5,559, Ein an- 
derer Kraftftuhl jollte 5Omal in der Minute einfchießen und in 12 Arbeitsftunden (bei 
15 bis 17 Schußfäden auf lem; Breite des Gewebes nicht angegeben) 11,3 bis 12,4” 
liefern. Eine dritte, verläßliche, Nachricht giebt Folgendes an: Tuch mit 3200 Fäden 
in der Kette, auf dem Stuble 2,19 M breit, 27 bis 28 Einfhußfäden auf lem; ber 
Stubl macht 44 Schütenbewegungen in 1 Minute und webt täglih — in 12 Arbeite- 
Runden — 7,6%, wozu 45771 m Schufßgarn aufgeben, woraus folgt, daß im Durd- 
Ihnitt nur 29mal pr. Minute wirklich eingeſchoſſen wird und 34 Prozent der Arbeite- 
sit verloren gehen. Ueber einen Kraftitubl für 2,22 0 breite, 6200 Fäden enthaltende 
Kette, ver 27 Schußfäden auf Lew einichlägt, wird ferner mitgetbeilt, daß von feinen 
45 Schütenihlägen pr. Minute durhfchnittlih 28 Einſchüſſe erfolgen (Verluft 38 Pro- 
zent) und im 12 Arbeitsftunden 7,47 M Gewebe erzeugt werden mit einem Berbraud 
von 44775 m Schußgarn. In englifhen Tuchfabrifen maden die Stühle, welche 1,90 
bis 2,04 ® breiten Yoden weben, 36 bie 40 Schütenbewegungen in 1 Minute und 
jeder Stubl bat einen Mann zur Bedienung. Sonft findet man angegeben, daß Kraft: 
üble für nachftebende Breiten der Kette die darunter geſetzten Anzablen von Schüßen: 
ſchlägen vollbringen: 

Breite, Meter ee 02 1,9 26 255 2383 311 3,04 
Schützen- 4 wenn die Lade einmal fhlät 4 50 46 43 41 38 

bewegungen | wenn fie 2mal hät . 5 43 A 39 37 34 
Ein Kraftftuhl zu Tuch, 2,33 m Kettenbreite und 34 bis 45 Schitenichläge pr. Mi- 
nute, erfordert einschließlich des Antbeiles an der Transmiffion etwa 0,13 Pferdeſtärken 
zum Betriebe. 


!) Berliner Verbandlungen, III. (1824), ©. 42; VI. (1827), ©. 113. — %Polyt. 
Journ., Bd. 135, ©. 94. — Polyt. Centr. 1855, S. 400. 

?) Berliner Berbandlungen, XX. (1841), ©. 39; XXXIU. (1854), ©. W. — 
Gew erbeblatt für Sadjen 1843, S, 410. — Bergl. ©. 1019. 
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III. Das Waſchen und Walken!). 


Das zu Tuch beſtimmte Gewebe führt in dem Zuſtande, worin es vom Stuhle 
genommen wird, den Namen Loden (drap brut, drap en toile). Die Benennung 
Tuch kommt ibm erſt nab dem Walken zu, wo es mit der karakteriſtiſchen Filz— 
dede verfehen erfcheint. Der Loden ift ein dem vollendeten Tuche im Aniehen ie 
unäbnliher Stoff, daß ein Nichtunterrichteter die fo nahe Verwandtichaft beider 
nicht vermuthen würde. Die Ketten: und Cintragfäden liegen darin auf beiden 
Seiten fo offen und unbevedt, wie in grober Leinwand; die Farbe ift (wenn nit 
ihon die Wolle gefärbt wurde) ein unreines oder gelblihes Weiß, in Folge des der 
Wolle vor dem Kraßen beigebradten Fettes, des Leimens der Kette und des zu: 
fälligen Schmußes. 

Die erfte Behandlung, welcher der vom Stuhle genommene Loden unterworfen 
wird, ift das Noppen, Anoten oder Belefen (noper, nopage, &nouer, &pincer, 
pingage, &pincelage, &poutier, &poutir, Öpontissage, Epeutir, &peutissage, burling)?), 
welches den Zwed bat, alle durch Zufall in das Gewebe gefommenen fremdartigen 
Körper (Stroh: und Holzfplitterhen u. dal.), ferner die hervorſtehenden Faden End— 
hen, desgleihen die durd das Antnüpfen gebrochener Fäden entitandenen Knoten 
zu entfernen; auch an Punkten, wo Heine Löcher oder auffallend loje Stellen ſich 
befinden, diefem Fehler durch Verſchiebung einiger Fäden abzuhelfen. Alles dies 
geſchieht mitteljt eines zugefpisten jtählernen Federzängelhens Noppzange, Nopr: 
eijen, &pincette, burling iron) von Arbeiterinnen, Nopperinnen (nopeuses, 
Epinceuses, &poutisseuses), welche zu drei oder vier neben einander vor dem in der 
Nähe eines Fenſters über einen ſchrägen pultartigen Tiſch gehangenen Stüde ſitzen 
und dafjelbe genau durchſehen. Man nennt diefes erjte Noppen insbejondere Fett: 
noppen (nopage en gras), weil jest das Gewebe noch nicht durch das Waſchen 
entfettet ift und um es von dem fpäter, nad dem Auswaſchen jowie vor gänzlider 
Beendigung der Appretur, vorzunehmenden weiten und dritten Noppen zu unterjcheiden. 

Man hat Noppmaſchinen (epinceteuse mecanique, Epoutisseuse) ®) erfunden, 
aber im Ganzen wenig, namentlid mehr auf Kammmollftoffe als auf Tuch, angewendet. 
Nach ein Paar unvollkommenen Berfuchen, das Noppen durch Handarbeit mittelft eines 
befondern Werkzeuges zu bejchleunigen *), hat man folgende Vorrichtung ®) bierzu gut 
geeignet gefunden: Das Gewebe wird nah und nah von einer Walze auf eime andere 
übergeführt; während dem behandelt ein Arbeiter den zwiſchen beiden Walzen horizontal 


Dtto. 8. Neuhaus 1836. 

2) Peitfaden für bie Knoterei oder das Noppen der rohen Tuche. Bon T. Weide. 
Grünberg 1873. ‘ 

3) Brevets, XIX. 248; XXI. 129. — Brevets 1844, T. 13, p. 95; T. 36, p- ll. 
98; T. 39, p. 23. — Genie ind., VI. 180. — Jobard, Bulletin, XXIV. %67. 
— Bolyt. Iourn., Bd. 131, ©. 18. — Polyt. Centr. 1853, ©. 1485. 

#4) Brevets 1844, T. 37, p. 31; T, 44, p. 235. 

°) Brevets 1844, T. 29, p. 101. — Deutſche Gemwerbezeitung 1859, ©. 42. — 
PBolyt. Journ., Bd. 153, ©. 192; Bd. 182, ©. 91. — Schweiz. 3. 1859, 
©. 49 


9 Mittbeilungen 1866, ©. 26. — Deutjhe Gemwerbezeitung 1866, ©. 77. — 
Wochenſchrift des niederäfterreich. Gemwerbe-Bereins 1866, Nr. 19, S. 293. — 
Deutſche Ind,-Zeit. 1866, ©. 32. 
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Nah dem Noppen folgt das Waſchen, Auswaſchen (lavage, degraissage, 
scowring) in einer der weiter unten zu erwähnenden Wajchvorrichtungen, wodurch 
Fett, Leim und Schmuß aus dem Loden entfernt werden; dann das Walten (Did: 
walten, Feſtwalken, fouler, foulage, fulling, milling), endlich abermals ein 
Auswaſchen (lavage, degorgeage, washing), um die beim Walten zu Hülfe ge 
nommenen Subjtanzen (Seife 2.) fortzujchaffen. Zwiſchen dem erjten Ausmwafchen 
und dem Walten findet bei vielen Tucen das Färben ftatt. Farbige Tuche über: 
haupt werden auf dreierlei Weife bergeitellt; nämlich a) dur Färben der Wolle vor 
dem Wolfen (S. 1232), wollfarbige, in der Wolle gefärbte Tuce; oder 
b) dur Färben des gewafchenen, noch nicht gewalften Lodens, lodenfarbige, im 
Loden gefärbte Tuche; oder endlich c) nad) dem Feitwalten und zweiten Wafchen, 
zum Theil felbft erſt nach dem Scheren, tubfarbige, im Tucde oder im Stüd 
gefärbte Tuche. Die eriten beiden Methoden liefern die baltbarjten Farben, weil 
diefe dur das Ueberfteben der Behandlung in der Walke gleihjam eine Probe ihrer 
Haltbarteit abgelegt haben; am volltommenjten durchdringt natürlich der Farbftoff 
das Fabrikat, wenn es in der Wolle gefärbt wird. Pie im Stüde gefärbten Tuche 
bieten jebr gewöhnlih den Fehler dar, daß fie dur Abſtoßen beim Gebraude die 
Farbe mehr oder weniger verlieren (fih weißtragen), weil der Farbitoff in das 
durch die Walke ftart verdichtete Innere unvolllommen eindringt, wie man daran 
erfennt, daß der Schnitt heller erjcheint als die Oberflähe. Manche Farben fönnen 
jedoh nicht in der Wolle oder im Loden gefärbt werden, weil fie entweder durd die 
bei dem Walken angewendeten Hülfsmittel (Seife, gefaulter Urin) verändert werden, 
oder weil durh Einwirkung des Färbeprozeſſes auf das Wollhaar in diefem die 
Fähigkeit zu filzen vermindert wird, wonad das Gewebe ſchlecht waltt. Der lektere 
Umitand tritt vorzüglich bei ſchwarzen Tuchen ein, welde deshalb immer erjt nad 
der Walke (im Tuche oder Stüde) gefärbt werden; wiewohl man überhaupt große 
Unterſchiede in der Leichtigteit des Walkens bei verjchiedenen Farben bemerft. 

Häufig wird das Auswaihen vor dem Walken unterlaffen, der Loden im roben 
Zuftande gewalft und nur zufegt ausgewajhen. Daß bei diefem Berfabren die Ware 
* (dichter) und reiner ausfalle, wie manche behaupten, möchte wenigſtens zweifel— 
haft ſein. 


1) Das Auswaſchen vor der Walke. 


Man bedient ſich verjhiedener Arten von Waſchmaſchinen, deren Haupt: 
beitandtheile entweder Walzen oder Hämmer find. 

a) Die Maſchinen der erſten Art!) find in neuerer Zeit eingeführt worden und 
gegenwärtig allgemein verbreitet. Sie bejteben aus zwei, der Yänge nad grob ge: 
furchten (kannelirten) oder auch glatten hölzernen Walzen, von welden die eine auf 
der andern liegt, aber nur mitteljt ihres eigenen Gewichtes darauf laftet, ſodaß fie 
von dem unter ihr durchgehenden QTuce erforderlichen Falls geboben werden kann, 
aber dann von felbit wieder ſinkt und aljo bejtändig einen gewiflen Drud ausübt. 
Vie untere Walze wird von der Betrieböfraft mitteljt eines Räderwerkes oder einer 
Riemenjcheibe umgedreht; die obere gebt ohne Weiteres mit. Die Walzen haben 
1 bis 1,25% in der Länge und 450 bis 680 mm im Durchmefler; fie befinden ſich 
über einem Troge oder Kaſten, innerhalb deſſen jih, unmittelbar unter der untern 


— [mo 


1) Berliner Verhandlungen, VII. (1828), ©. 132; XVL (1837), ©. 279. — 
Bolyt. Journ., Bd. 68, S. 9. — Kunft- und Gewerbeblatt 1838, ©. 440. — 
Hütte 1860, Taf. 34, b. 
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Walze, ein zweiter Heinerer Trog befindet. Zwei Stüde Tucd werden zugleib, an 
verſchiedenen Stellen der Walzenlänge, bearbeitet und find dabei der Breite nab un: 
regelmäßig zufammengefaltet. Man beftet die Enden eines jeden Stüdes, nachdem 
man dajjelbe in ven äußern Trog geworfen und zwiſchen den Walzen durdgesogen 
bat, an einander, damit die Bearbeitung ununterbroden durch die fortmährende 
Zirkulation des Tuches jtattfinden kann. Indem nämlich das Tuch in dem Troy 
zuſammengehäuft liegt, wird e3 von den Walzen auf der vordern Seite nad und 
nah binaufgezogen und fällt auf der hintern Seite wieder in den Trog zurüd. 
Letzterer wird mit der zur Reinigung angewendeten Flüſſigkeit verſehen, mit welder 
daher das Tuch durchnäßt ift. Der Drud und die Reibung, welche letzteres zwiſchen 
den Walzen erleidet, bewirkt die Yöjung der Unreinigkeiten, welde jodann von ver 
Flüſſigleit fortgeſchvemmt werden. Die dabei ausgepreßte Ylüffigkeit fällt in ven 
innern Trog und fann von da nad Erforderniß wieder in den äußern Trog abge 
laffen oder aus der Machine mweggeleitet werden. Al Reinigungsmittels bedient 
man ji anfangs einer Miſchung von gefaultem Urin, Seife und Wafjer (mit oder 
ohne Zuſaß von Walterde und Schweinetotb), die man immer wieder in den äußern 
Trog jurüdfließen läßt; jpäterbin und bis zu Ende des reinen Wafjers, welches durd 
ein Rohr in den äußern Trog bejtändig zugeleitet wird und, mit den aufgenommenen 
Schmustbeilen gemifcht, aus dem innern Troge wegläuft. 

Zwei Stüde Tuch, die zugleich in Arbeit find, erfordern 2 bie 4 Stunden, aus 
wohl längere Zeit, von Anfang der Behandlung bis zum vollendeten Reinwaſchen, 
welches danı eingetreten ift, wen das Wafler aus dem innern Troge ganz ſchmutzftei 
zum Borjcheine fommt. 60 Umgänge der Walzen in 1 Minute find eine zuläffige Ge— 
jhwindigkeit, wenn ber Walzendurchmefier 450 bis 500 mm beträgt, oder 50 bie 55 
Umpdrebungen bei 620 DM diden Walzen. Mit Walzen von 680 Mu Dide und 1,02" 
Länge bei nur 20 Umgängen in der Minute erfordert bie Mafchine, einſchließlich der 
Transmiffion, 0,55 Pferbeftärten zum Betriebe. Es ift von Nuten, die Waſchflüffigkeit 
mittelft eines im Zroge liegenden Dampfrobres zu erwärmen. 

b) Die Waſchmaſchinen (Waſchmühlen, degorgeoir) mit den Hämmern'), in 
welhen man ebenfalls die ſchon oben genannten Subſtanzen zur Neinigung des 
Tuches anwendet, find in den Hauptpunften mit den Waltmüblen übereinjtimmend 
gebaut und gewöhnlid neben diejen in dem nämlichen Geitelle angelegt ; aber ihre 
Hämmer (Wajhhbämmer, wash-stocks, washing stocks) find von geringerem Ge 
widhte als die Walkhämmer, und fallen in einem mehr der Horizontallinie ſich 
nähernden Bogen, jodaß fie einen gelinderen Stoß ausüben, dagegen aber das Zub 
jchneller wenden. Zwei zujammen in einem Wafchlohe gehende Hämmer, von 
welchen jeder 30: bis 40mal pr. Minute jchlägt und die 2 Stüde Tuch gleichzeitig 
bearbeiten, erfordern die beiwegende Kraft von 1'/, bis 2 Pferdeſtärken und reicen 
zum Betriebe einer Walkmühle von 4 Paar Hämmern bin, da das Wafchen viel 
weniger Zeit erfordert, als das Wallken. 


Die Operation des Waſchens kann durch Benutung von Wafferbampf jehr be 
Ichleunigt werden. Man wäjcht zu diefem Behufe zuerjt durch lauwarmes Waffer den 
Yeim aus dem Loden; bringt legteren dann, mit in Wafler zerrübrter Walferbe, oder 
mit Urin und Schweinekoth, oder mit ſchwacher Pottajdenauflöjung, Walferde und 
Kleie imprägnirt, auf einige Diinuten in einen verjchloffenen Dampftaften; und ſpült 
ibn endlid mit reinem Waſſer in ber oben beſchriebenen Walzen-Waſchmaſchiue. — 
Ware, wozu die Wolle mit Oelſäure gefettet wurde, ift äußerſt leicht mittelſt ſchwacher 
Soda-Auflöfung reinzuwaſchen; man muß fidh aber jedenfalls hüten, ben Loden gänzlich 
zu entfetten, weil aladann das Feftwalfen weniger gut von ftatten gehen würde. 





1) Berliner Berbandlungen, XVI. (1837), ©. 281, 285. — Polyt. Journ., Bd. 68, 
S. 101. — Kunft- und Gewerbeblatt 1838, ©. 442. 
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Nah dem Auswaſchen, und bevor man zum Feſtwalken ſchreitet, wird der Loden 
auf ftehende Rahmen geſpannt getrodnet, und zum zweitenmale genoppt, nämlich 
genau durdhgejehen und von allen noch vorhandenen jremdartigen Theilen, welche 
zum Theil erſt dur das Waſchen fichtbar geworben find, mitteljt des Noppeifens 
gereinigt (Noppen aus der Wäfche, nopage en maigre, nopage en eau), — Dem 
trodenrahmen hat man verjchiedene verbejlerte Einrichtungen gegeben '). 


2) Das Walken. 


Durh das Walken (die Walte) beabfichtigt man eine Verfilzung der Woll: 
bärhen auf beiden Oberflächen des Tuches, welche dadurch die das Gewebe jelbit 
verftedende Filzbelleidung (Dede, couverte) erhalten. Mit diefer Veränderung iſt 
eine fehr beträchtlihe Verminderung der Länge und Breite des QTuches, alſo eine 
entiprechende Vermehrung der TDichtigleit, verbunden (das Cinwalten, Ein: 
laufen oder Krimpen in der Walle, shrinkage),. Das Tuch waltt mehr oder 
weniger ein, je nachdem es Jojer oder ſchwerer gewebt ift und die Walke längere 
oder kürzere Zeit fortgefeßt wird. Gute Tuche werden fo ſtark gewaltt, daß fie in 
der Yänge etwa 25 bis 36, in der Breite 35 bis 52 Prozent des Loden-Maßes ver: 
lieren. Gewöhnlich iſt nämlich das Einlaufen im der Breite beträchtlicher als in der 
Yinge, weil der loderer gejponnene Einjhlagfaden eine größere Krimpfraft bat. 
Andere tuchartige Wollenftoffe erhalten eine ſchwächere Walte und frimpen demnach 
auch weniger; jo 3. B. Fries (Coating) 10, bis 15 Prozent in der Länge und 30 
bis 42 Prozent in der Breite; Sibirienne oder Düffel 17 bis 24 Prozent in der 
Yänge und 44 bis 47 Prozent in der Breite. Bei ftark gewaltter Ware ift neben 
der äußerlichen (oberflächlichen) Filzbildung aud mehr oder weniger eine Zufammen: 
Alzung der Ketten: und Schußfäden im Innern des Gewebes eingetreten; ſodaß man 
„B. aus gutem Tuche die einzelnen Fäden nur ſchwer, und nicht anders als in kurzen 
Stüdchen, lostrennen kann. Die lodere, weiche Bejchaffenbeit des Garnes, woraus 
dad Tuch gewebt wird; die unregelmäßige, nicht gerade ausgeitredte Lage der Haare 
in dem Faden; die Kürze der Streihwolle, wovon in dem Garnfaden viele mehr 
oder weniger bervorjtehende Haar-Enden die Folge jind; endlich die natürliche Kräufe: 
lung und größere Filzfähigfeit, welche zum Karakter der Streichwolle gehören; alle 
dieje Umftände begünjtigen die Filzbildung in bedeutendem Grade. Gin lange an: 
baltende3 Kneten (Drüden und Schieben) verbunden mit Näffe und einem gewiljen 
Grade von Wärme find die Bedingungen des Filzens und werden vereinigt in den 
Waltmajhinen (der Walte, machine & fouler) zur Anwendung gebrächt, wo: 
von man zwei Gattungen zu unterjcheiden hat, nämlih Hammermwalten und Walzen: 
walten. 

a) Die Hammerwalte (Waltmühle, Didmübhle, Filzmühle, Loc: 
malte, Stodmwalfe, foulon, moulin à foulon, fulling mill)?) beſteht aus ſchweren 
hölzernen Hämmern (Walthämmer, maillets, fouloirs, stocks, fulling stocks), 
welhe mittelit einer Daumenmwelle gehoben werden und beim Niederfallen durd ihr 
Gewicht das in einem offenen Behältnifje liegende durchnäßte und zufammengefaltete 
Tuch quetihen und jchieben, wodurd es ſich zugleih regelmäßig umtehrt (wendet), 


1) Berliner Verhandlungen, X. 297. — Polyt. Journ., Bd. 3, ©. 257. 

*) Berliner Berbanblungen, XVI. (1837), S. 281, 286. — Polyt. Journ. , Bd. 68, 
S. 101. — Kunſt- und Gewerbe-Blatt, Jahrg. 1838, ©. 442. — Sammlung 
ber gebräudhlichften Majchinen, von C. 2. Hoffmann. 3. Heft, Berlin 1834. 
— Christian, Mecanique, III. 442, — Brevets, XXXV. 58; XXXIX. 368, 
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damit die Bearbeitung überall in gleihem Maße jtattfindet. Die Hämmer werden 
am beften von auögelaugtem Eichenholze gemadt. Ihre Stiele (Arme, Schwingen, 
Langſcheite) haben eine dergeftalt jchräge Lage, daß fie, wenn der Hammer im 
tiefiten Standpunkte fich befindet, mit der Bertitalen einen Wintel von 45 bis 65 
bilden. Sie drehen fih am obern Endpunfte um horizontale Zapfen und find von 
bier bi8 in den Hammerkopf ungefähr 1,8” lang. Nach einem Bogen, deſſen 
Mittelpuntt in jenen Zapfen liegt, ift der Hammerkopf gekrümmt, welcher gegen 
1,8" (in der Sehne gemefjen) lang, 200 big 220 7 (auf der fonveren und tor: 
faven Seite) breit und 350 WM (auf den fladhen Seiten gemefjen) did ift. Ein 
Hammer mit feiner Schwinge wiegt 125 bis 175%. Der Kopf bat eine folde 
Lage, daß (bei der tiefiten Stellung) die Sehne feiner Krümmung einen Wintel von 
45 big 65° mit der Horizontalen einſchließt. Der Angriff der Hebdaumen (deren ge 
wöhnlih 3 für jeden Hammer vorhanden find) erfolgt an einer Heblatte, melde in 
die äußere (konvere) Seite des Hammerkopfes eingezapft ift; und der Hub beträgt 
450 bis 500 mm, Das Behältnig zur Aufnahme des Tuches (das Walkloch, ver 
Kump) ijt entweder eine Vertiefung in einem diden Stüde Eichen: oder Föbrenbal; 
(Waltftod, pile), oder ein aus mehreren Theilen zufammengefügter — mandmal 
gußeiferner und mit Holz nur ausgefütterter — Kaften (Walkkaſten, trough), un 
bat hinten (d. h. nad der Daumenmwelle zu) eine Krümmung, welche jener des bier 
nahe daran berjtreihenden Hammers gleich ift; vorn aber (unter den Schwingen, 
wo der Arbeiter ankommt) eine jtärtere Krümmung, welde fih im Boden des Loche 
jener hintern Krümmung anjchließt. Innerhalb der ftarken vordern Krümmung der 
Lochwand häuft ſich das Tuch auf und ſenkt fi im Wenden bejtändig wieder nad 
hinten gegen den Hammer. Diejes Wenden (turning over) wird dadurd) erleidtert, 
daß das untere Ende des Hammerfopfes auf der vordern Seite zwei oder drei Ab: 
läge (Zähne) wie Treppenitufen befist. Indem ſonach die vordere (kontave) Seite 
deö Hammers etwas kürzer ift als die hintere (fonvere), wird im Fallen des Hammer: 
dad Tuch vorn im Troge in die Höbe gejhoben, um beim nächſten Hube nad dem 
Hammer überzuftürzen, welcher durch feine Abjtufungen den Raum dazu frei läft. 
Uebrigens ift zu bemerten, daß im Fallen die Heblatte auf den Waltjtod aufftöht 
und den Hammer jchwebend hält, bevor diefer den Boden des Loches berührt, von 
welchem fein unterftes Ende 25 bis 36 mm entfernt bleiben muß, um nicht durd 
den Stoß gegen das Holz das Tuch zu befhädigen. Zwei Hämmer, welche im Hub: 
abwechſeln, arbeiten neben einander in einem Loche und jtehen fich gegenfeitig ſowie 
der linfen und der rechten geraden Seitenwand des Loches jo nahe, als die notk- 
wendige Freiheit der Bewegung nur irgend geftatten will (3 bis Hmm), Das Tud 
ift auf ſolche Weiſe in einem verhältnigmäßig engen Raume eingejchlofjen, wird um 
jo ſtärker gequeticht, zufammengedrüdt und durd die dabei ftattfindende Reibung 
erwärmt. In ein Waltloh kommen 2 Stüde Tuch, welche zufammen 235 bis an 
50*6 wiegen und mit Sorgfalt regelmäßig eingelegt werden. Jeder Hammer matt 
in 1 Minute 45 bis 60, bei rafhem Gange wohl auch 75 Hübe oder Schläge. An 
Betriebskraft erfordern zwei Hämmer 1'/, bis 2 Pferdeftärten. Ein Arbeiter kann 
zwei MWalklöcher bedienen. 

Außer der mechaniſchen Einwirkung der Hämmer auf das Tuch find, wie bereit: 
erwähnt, Näſſe und Wärme diejenigen Agentien, durch deren Zufammenfluß der 
Zwed des Walkens erreicht wird. In Bezug auf Benugung der Wärme unterſcheidet 
man zwei Waltmethoden, nämlih vie des Kaltwalkens und des Warmmal: 
tens. Bei eriterer begnügt man ſich mit der mäßigen Wärme: Entwidelung, wel 
die Hämmer durh das Prüden und Stoßen des Tuches in diefem herporbringen, 
ſucht aber dieſelbe durch möglichſt enge Walklöcher (f. oben) und eine angemeſſene 
Gejhwindigteit der Hämmer zu befördern. Beim Warmmwalten erzeugt man einen 
höhern Wärmegrad dur Zugießen von heißem Waſſer oder dur Einleiten von 
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Waſſerdampf in die Walklöcher. Die talte Walte geht langjamer aber gleihmäßiger 
von Statten und iſt leichter zu regieren; die warme Walke verläuft in kürzerer Zeit, 
wirkt aber oft ungleich ſtark auf verjchiedene Theile des Tuches, erfordert daher eine 
ftrengere Beauffihtigung, filzt auch ſchnell oberflächlich und verichafft dadurd dem 
Tuche das Anjehen einer vollendeten Walte, ohne ihm die rechte Feitigteit und Halt: 
barteit zu geben; erftere ift daher für werthhafte Ware vorzuziehen. 


Zum Durchnäſſen des Tuches in der Walke wirkt reines Waſſer infofern nicht 
binlänglib, als es die MWollfafer nicht in dem Grade erweicht, wie es zur guten 
Filzung erforderlich iſt. Alkaliſche Flüſſigkeiten üben eine fräftigere Wirkung in diefer 
Hinfiht aus. Man giebt daher gefaulten Urin, in welchem Seife (gewöhnlih Talg— 
feife, zu den feinſten Tuben jogar Baumöljeife, Schmierjeife nur beim Walten ordi- 
närer Waren) aufgelöft ijt, zu dem Tuche in die Waltlöcher und jet von diefer 
Flüſſigleit auch ſpäterhin nöthigenfalls (wenn das Tuch ſich troden zeigt) noch zu. 
Andere wenden anfangs nur (gefaulten) Urin und jpäter eine Auflöfung von Seife 
in Wafler an. Im Allgemeinen rechnet man auf 100%s Tuch einen Verbrauch von 
15 bis 20%# Seife. Bei der warmen Walte mittelit Dampf joll aller Zuſaß von 
Seife oder Urin entbehrlich fein. — Die Seife wirkt nicht nur erweichend und ent: 
fettend, fondern aud in der Hinficht nützlich, dab fie das Tuch jchlüpfrig macht und 
dad Durchkneten defjelben erleichtert. Gleichen Erfolg erreiht man bei der Anwen: 
dung von Walterde (terre & foulon, fuller's earth), durch welche daher — jowie bei 
grober Ware dur gewöhnlichen fetten jandfreien Thon — die Seife ganz oder zum 
Theil erjegt werden kann, indem man fie mit Wafjer oder gefaultem Urin zu einem 
dünnen Brei anmacht, diefen durd ein Sieb gießt und an das Tuch bringt. 


Man bereitet auch wohl eine eigene Walkjeife in den Seifenfabriten jelbft, durch 
Einrühren in Waffer zertheilter Walkerde in den fertiggelochten Seifenleim, bevor der— 
ſelbe in Die Formen gefüllt wird. Die Walferde greift die Karben nit an, ift alfo 
desbalb vorzüglich beim Walken balbecht gefärbter Tuche der Seife vorzuziehen. Andere 
Surrogate der Seife, die zuweilen angewendet werben, find Schweinefotb mit Urin ver- 
bünnt, Yeinjamenjchleim, Mehl. Baumöl fett man öfters der Seife beim Walten 
feiner Tuche zu, namentlih wenn die Entfettung beim vorausgegangenen Waſchen zu 
weit getrieben wurde (vergl. S. 1206). Pottaſcheauflöſung ift durchaus verwerflich, 
da fie die Wolle angreift. 


Im Allgemeinen ift das Verfahren beim Walten folgendes: Nah dem eriten 
Einlegen des Tuches läßt man die Walte 20 bis 30 Minuten geben; nimmt dann 
das Tuch heraus, redt (richtet) es aus (dötirer), d. h. zieht es aus einander und 
befieht es; bringt es, anders zujammengelegt, wieder mit Seife und Urin in das 
Baltloh; und wiederholt das Ausrichten von 2 zu 2 oder 3 zu 3 Stunden, bis in 
dem völlig gefilzten Anjehen der Oberfläche und in dem gebörigen Betrage des Ein: 
waltens die Vollendung der Arbeit erfannt wird. it die Walte beendigt, jo giebt 
man wieder etwas Seife, nun aber in jehr viel Urin aufgelöft, varan, damit das 
Zu ſteigt (ſich auflodert und ſtark ſchäumt), und jchreitet jodann zum Auswaihen, 
entweder im Waltitode jelbjt oder in der Waſchmaſchine. 


Die Dauer der Walle ift nah Beſchaffenheit des Tuches (Feinheit, Schwere, 
Farbe, Art der Wolle zc.) febr verſchieden und daher nicht allgemein feftzujegen; fie 
lann von 6 bis zu 24 oder 30 und jelbft 40 Stunden währen. Weiße (ungefärbte) 
Tuche walten am jchnellften, beilfarbige langſamer; bronzefarbige und dunkelgrüne ge- 
bören zu jenen, welche am meiften Beit erfordern. Gut gewalfte Ware muß unbe» 
Ihädigt ſich darftellen, Feftigfeit und Dichtigfeit (den gehörigen Schluß) haben, ferner 
tlaftifch, im trodenen Zuftande nicht ohne Anftrengung auszudehnen und derb, gemifler- 
maßen lederartig anzufühlen fein, fein Licht durchſcheinen und nicht zu leicht Wafler 
durhbringen laſſen. Böllige Reinheit und gehörige Bolltommenbeit ber ilzbede ver- 
ſtehen ſich von jelbft. 
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Die Einrihtung der Hammerwalfe it bin und wieder in einzelnen Punkten ab: 
geändert worden, jedoch mit Beibehaltung des Prinzips. Am meijten Beifall unter 
einer ziemlihen Anzahl joldher mwirkliher oder angeblicher Verbeſſerungen bat die 
Batentwalte (Drudmwalte, Kurbelwalte, foulon & ressort)') gefunden, bei 
welcher die — dann meilt mit qußeifernen Schwingen fonftruirten leichtern (ein 
jeder nebit Schwinge nur 75 bis 100 «# wiegenden) — Hämmer nicht durch Hebuna 
mitteljt Daumen und freien Fall wirken, fondern unter Benußung von Kurbelgetrieben 
auf und nieder gejhoben werden. Der Niedergang übt alſo feinen Schlag oder 
Stoß, jondern einen weniger gewaltjamen Drud aus und kann das Tuch nicht be 
Ihädigen, zumal wenn die Zugitangen dur eine in ihnen angebrachte Feder elaftiih 
gemacht find, aljo bei unerwartetem Widerjtande vorübergehend nachgeben können, 
ſodaß die Machine nicht ftodt und auch nicht zu beftig auf das Tuch wirkt, felbit 
wenn der Hammer nur unvollitändig niedergehen konnte. Jeder Hammer mabt 
100 bis 150 Hübe pro Minute. In dem Umitande, daß zur Aufitellung wenig 
Raum und fein weitläufiges Gerüft erfordert wird, und in befierer Schonung der 
Ware, liegen die Hauptvorzüge diefer Walke, welche übrigens nicht entſchieden ſchneller 
arbeitet, als die oben bejchriebene alte Hammerwalfe, mit welcher fie binfichtlid des 
Kraftbedarfes (1,6 bis 2 Pferdeftärten für jedes Paar Hämmer einjchließlih Iran: 
miffion) ungefähr gleich jtebt. 

Man bat bei einer ähnlichen Konftruftion der Waltmühle die Schwingen weg 
gelaffen und den Hammerföpfen, wäbrend fie durch Krummzapfen und Zugftange auf 
und nieder bewegt werben, bie gehörige Führung durch an ibnen eingebangene eijerne 
Lenkſtangen ertbeilt?). 

Da bei der Kurbelmwalfe die Schwerkraft zur Hammerbewegung nicht in Anfrrud 
genommen wird, jo fünnen bier die Hämmer in faft borizontaler Richtung fi be— 
wegen, was ein Herausnehmen der Ware während des Ganges der Majchine erlankt; 
ja die Hammerföpfe können dann jo an den ſenkrechten Schwingen angebracht und je 
geftaltet fein, daß fie mit beiden Enden im zwei einander gegenüber liegenden Trögen 
arbeiten Doppelwalke), alfo auch ihre rüdgängige Bewegung nutzbar gemacht wird). 

An einer Doppelwalfe diefer Art wurden die folgenden Daten gefammelt: Arbeitd 
breite (Trogbreite) 600 Um: Zahl der Hämmer 2, Hubzahl derjelben 115 pro Min., 
Länge der Schwingen 1,19, Hub der Hämmer 300 mm, Breite derfelben 230 mm; 
Betriebsfraft im Leergang 0,43 Pferdeftärfen, im Arbeitsgang 2,00 Pferdeftärten. 

b) Walzenwalfe (foulerie à cylindres)*), — Die Hammermwalfen (ganz be 
fonders jene nad der ältern Bauart, theilweiſe minder die Patent: Walken) führen 





!) Brevets XXI. 243. — Polyt. Journ., Bd. 49, 5. 416. — Hoffmann, Die 
gebräuclichiten Majchinen, 3. Heft. Berlin 1834, S. 59. — Polyt. Eentr. 1562, 
©. 591. 

?) Bulletin d’Encouragement, IL. (1850), p. 562. 

3) Polyt. Centr. 1863, S. 2%. — Polyt. Iourn., Bd. 168, ©. 8. — Schweiz. 
3. 1863, ©. 56. 

4) Berliner Verbandlungen, XXVII. (1849), ©. 159, 162, 165. — Hütte 1360, 
Taf. 34, a. b. — Brevets, T. 72, p. 45; T. 76, p- 380; T. 83, p. 49; 
T. 84, p. 122; T. 87, p. 157. — Brevets 1844, T. 2, p. 15, 84; T. 9 
p. 138; T, 48, p. 17. — Bulletin d’Encouragement, IL. (1350), p. 555, 561; 
LI. (1852), p. 286, 830. — Armengaud, II. 49; V. 172. — Genie ind, 
T. 2, p. 290; T. 14, p. 260; T. 28, p. 194. — Jobard, Bulletin, IIL. 116; 
IX. 192, — Kronaner, Maſchinen, I. Taf. 31; I. Taf. 36. — Polyt. Journ. 
Bd. 92, ©. 173; Bd. 105, S. 252; Bd. 147, ©. 258; Bd. 149, ©. 331; 
Br. 175, S. 186. — Volt. Eentr. IV. (1844), ©. 61; 1856, ©. 1217; 
1858, ©. 243; 1864, ©. 1569, 1607. Gewerbeblatt für das Königr. Hannover, 
Jahrg. 1844, S. 179. — Kunſt und Gemwerbeblatt 1844, ©. 672. — Deutide 
Gemwerbezeitung 1356, ©. 282; 1865, ©. 5l. — Schweiz. 3. 1864, ©. 128; 
1865, ©. 12. — Atlas I, Taf. 52. — Technolog. Encpllopädie XXV. 348. 
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folgende Unvolllommenbeiten mit fih: 1) daß fie bei ihrem Gange bedeutende Gr: 
ſchütterungen verurfadhen, welche dem Gebäude nachtheilig werden können, oder 
wenigſtens zur Aufitellung Fundamente nöthig machen, und diejelbe nicht in jedem 
Yotale zulaſſen; 2) daß jie nicht rafch genug wirkten; 3) dab durd die Näſſe leicht 
ein Verzieben der Hämmer und anderer Beitandtheile eintritt, wonach die Hämmer 
aus ihrer richtigen Lage kommen; 4) daß fie nicht felten Beichädigungen der Ware 
veranlaffen. Diefe Uebelftänvde find bei den neuerlich erfundenen Walzenmwalten be: 
jeitigt, welche größtentheil3 durh Drud, nur nebenbei durh Schlag oder Stoß 
mwirten, — Lebteres in viel geringerem Grade ald eine Hammerwalte. Wie der 
Name anzeigt, find die wirkenden Haupttbeile Walzen, welche einerjeit3 zur Aus: 
übung des Drudes, andererjeit3 zur Hervorbringung einer jtetigen Bewegung des 
Tuches dienen, wodurch leßteres in allen jeinen Iheilen aleihmäßig und oft wieder: 
bolt der prejienden und jchlagenden Einwirkung unterzogen wird. Im Cinzelnen 
meihen die Konſtruktionen von einander ab; um einen Begriff von dem Weſen diejer 
Art Mafhinen zu geben, wird es aber genügen, ein Paar derjelben etwas näher 
zu beichreiben. 

a) Das Tuch (der Loden) ift an feinen Enden zujammengenäbt, alfo ohne Ende, 
da es durch den Waltapparat ftetig in einerlei Richtung zirkuliren muß. Ein im 
Lichtenmaß etwa 1,5 ® tiefer, 1,95 ® langer, 600 WM breiter Trog, den eine 450 mm 
hohe Kappe bevedt, enthält auf dem Boden das Seifenwaſſer, in feinem obern 
Raume die arbeitenden Beitandtbeile; das treibende Räderwerk ift außerbalb deſſelben. 
Tas vom Boden des Troges beraufgezogene Tuch tritt zumächit über eine Heine 
Seitungswalze in einen kurzen länglich vieredigen (60 bis SO mM hreiten, 120 bis 
50mm Hohen) Einführungs: Kanal — Iunette, — dur welchen e8, in der Breiten: 
rihtung zujammengejhoben und gefaltet, zwiſchen zwei hölzerne (auf gubeifernem 
Serippe aus Holzitäben zufammengejegte) Walzen oder Trommeln von 450 Um Durch 
mefler und 150 big 170 "m Yänge gelangt. Nur die untere dieſer Walzen bat 
jelbitftändige Drehung; die obere geht vermöge der Friktion um und wird durch 
Gewichthebel an ihrer Achſo kräftig niedergedrüdt. Indem nun diefe Walzen das 
Tuch fortziehen, ſtopft und faltet ji daijelbe in einem zweiten (150 mm meiten, 90 
oder 100 mM Hohen) Kanale, der am Austrittspunfte vor den Walzen anfängt, zus 
jammen, weil diefer Kanal dem Durchgange ein nur mit gewifjer Kraft zu überwinden: 
des Hinderniß entgegenjest. Es bejteht nämlich die obere Wand des Kanals zum 
größten Theile aus einer durch Gemichtvrud abwärts ftrebenden Klappe (elapet de 
plissement), welche nur in dem Maße ſich hebt und das Tuch dur den Kanal aus: 
treten läßt, wie beim ftetigen Nachſchieben die Zufammendrängung der alten dies 
erzwingt. Unmittelbar nad dem Austritte unter der Klappe gelangt das Tuch auf 
einen horizontalen (350 "" fangen) Tiſch, über welchen es wieder in ven Trog hinab: 
fällt; allein während es im noch zufammengefalteten Zuftande auf jenem Tiſche fich 
ſortſchiebt, jchlagen zwei an Armen einer horizontalen Welle angebrachte kleine 
Balzen auf dafjelbe, wobei der Tiſch mitteljt Federn den Stößen ein wenig nad 
giebt, Damit diefe dem Stoffe feinen Schaden zufügen. Die Schlagwelle macht 85 
bis 90 Umprehungen in der Minute, während welcher aljo 170 bis 180 Schläge 
geihehen. Ebenfalls mit 85 bis 90 Umgängen bewegen ſich die zwei Walzen, welche 
dad Tuch vorziehen; und da deren Durchmejjer = 450 m, der Umfang folglid — 
141 = ift, jo fchreitet das Tuch mit wenigitens 85.141 = 120% Geſchwindigkeit 
in der Minute, oder 2% in der Sekunde, durd die Maſchine fort. 

Nimmt man eine mittlere Dauer des Walkprozeffes von 10 Stunden für ein Stüd 
Leden an, welches rob 21 ® mißt, durch die Walke aber auf 16 M verkürzt wird (ſo— 
daß deſſen durchſchnittliche länge auf etwa 15 M anzunehmen jein mag); jo findet 
fh, daß dieſes Stüd 10.0.3208 — 4000mal den Weg durch alle preffenden und 
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ichlagenden Organe der Mafchine zu machen, und dabei wenigftens 10.60.170, d. i. 
102000 Schläge der Heinen Walzen auszubalten bat. 

b) Der Trog oder Kajten mißt 1,74 in der Tiefe bei 2,06% Länge und 
660 mM Preite; der fappenförmige Dedel ijt 310 mm hoch. Das Tuch muß, indem 
es von zwei 40 mm Ddiden Einführungswalzen in die Höhe gezogen wird, beim 
Durchgange durch die Heine (180 UM ange, 60 MM breite) Deffnung einer horigen- 
talen Platte jich faltig zufammendrängen; wird von den erwähnten Walzen in beri: 
zontaler Richtung weitergefördert und paſſirt nun ſucceſſiv vier Zplinderpaarz, 
jämmtlih 220 mm im Durchmejjer, das erjte und dritte jtehend, das zweite und vierte 
liegend, ſodaß der Drud abwechſelnd in borizontaler und in vertitaler Richtung 
ausgeübt wird. Beim Austritt aus dem vierten Walzenpaare gelangt das Tud 
fofort in ven Stau:Apparat, der aus zwei horizontalen und zwei ſenkrechten 
Walzen derart zujammengejegt ift, daß jich zwifchen denſelben eine nur 100 = breite 
und 60 mn Hohe vieredige Definung darbietet, durch welche die Ware hindurchgezwängt 
wird, um alsdann wieder in den Trog binabzufallen. Die Gefchwindigfeiten der 
verjbiedenen Walzen jind jo angeoronet, dab jedes folgende Baar etwas lanajamer 
umgebt als das zumächit vorbergehende, um jo ein gewiſſes Stopfen des Tuches und 
mehr ein Fortſchieben als ein Fortziehen dejjelben zu erzeugen. 

An einer Walzenwalfe diefer Art (Syſtem Preßprich) wurden folgende Daten 
erhoben: Durchmeſſer der borizontalen Walzen 230 MN, der vertifalen 215 mm, ber 
Stopfwahzen 190 min, minutlihe Umdrehungszahl der Walzen 

bes |]. 2. 3. 4. 5. 6. Paares 
110 99 92 9 74 TA; 
Geſchwindigkeit des Tuches 1,11" pro Sekunde; Betriebskraft im Leergang 0,74, im 
Arbeitsgang 2,74 Pferdeſtärken. 

Der Erfahrung zufolge verbrauchen die Walzenwalken weniger Seife als die 
Hammerwalten; erfordern für bie gleihe Ware um ein Drittel bis um die Hälfte 
weniger Arbeitszeit; bejhädigen weniger das Haar (die Wolle) des Tuches umd er 
zengen demnach eine fchönere Filzdede, welche nachher beim Rauhen weniger Wolle ver. 
liert; ichlagen keine Löcher in da8 Tuch; verurfadhen feimen Lärm unb fo wenig E— 
ſchütterung, daß fie im jedem Lokale aufgeftellt werden können. Das Tuch gebt auf 
der Walzenwalte um etwas weniger in der Yänge ein, als durch die Hammermalte; 
wird dagegen, bei gleicher Dichtigfeit, dünner. — Es erforderte zum vollftändigen 
Kalten und Auswaſchen in einer Walzenwalfe ein Stüd Tuch von 15,8 = (im fertigen 
Zuftande gemefien): 

mittelfein, weiß, 5 bis 7 Stunden und 2 bis 2,5*6 Seife; 
“ bellfarbig, 7 Bis 12 Stunden; 
jehr ſchwer und überdies der Farbe wegen ſchwierig walkend (Bronze oder ruffiid- 
grün) 15 bis 16 Stunden. In der Hammerwalte hätte dieſes letztere Stüd 
24 Stunden geben müffen. 
Einige she behaupten, daß zwar allerdings die Walzenwalke ſchneller arbeite 
als die Hammerwalke, erftere aber nicht wohl ſich eigne, um feftgewaltte Ware (ſchweret 
Tuch) ganz fertig zu machen: foldhe müffe in der Hammerwalke nachgewalft werden; 
dagegen ſeien Buckſtins und vergleichen leichtere Fabrikate gänzlich in der Walzenmalle 
zu bearbeiten. Andere widerjpredhen dem und verfihern, daß die Walzenmwalte allen 
ſelbſt für ſchwere Tuche ausreiche. — Die Betriebefraft für eine Walzenwalle ein- 
Schließlich der Transmiifion, beträgt je nah Berfchiedenbeit der Konftruftion 1'/, Mit 
2°, VBierbeftärten; wenn fie doppelt ift, d. b. zwei Stüde Tuch neben einander gleid- 
zeitig bearbeitet, 2°/, bie 3'/, Pferdeſtärken. 

Es ift der eigenthiimliche Verſuch gemacht worden, eine Walzenwalke mit einer 
Hammerwalte derart zu verbinden, daß das Tuch beiderlei Bearbeitung zugleid em 
pfüngt'). 


i) Kunſt- und Gewerbe-Blatt 1862, S. 521. 
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3) Das Auswafchen nah der Walke, 


Um Urin, Seife, Walterde, die man beim Walten angewendet hat, aus dem 
Tuche fortzufpülen, muß daffelbe, wenn es fertig gewaltt ift, gewajchen werden. Gebr 
oft geichieht dies im Walkſtocke felbit, indem man dur eine Nöhre oder Rinne 
Waſſer in denfelben leitet, welches durch ein (während des MWaltens verjtopft ge: 
wejenes) Loch im Boden wieder abfließt. Iſt der Loden ungewaſchen in die Walte 
gefommen, jo kann diefes Waſchen 6 bis 12 Stunden in Anspruch nehmen; im ent: 
gegengejegten Falle nur 1 bis 2 Stunden. Anderemale wäſcht man mit den, ſchon 
(©. 1266) erwähnten, leichteren Waſchhämmern, welche ebenſo einen Zu: und Abfluß 
für das Maffer haben, oder in der Walzen-Waſchmaſchine. 

HM in der Walzenwalfe gewalft worden, jo kann auch in diefer fofort das Waſchen 
geichehen. — Das zum Walfen und Wafchen benutte Waffer muß möglichft weich fein; 
bartes Waffer veranlaßt durch Bildung der unauflöslichen Kalkfeife nicht nur einen 
grögern Seifeaufwand, fondern auch eine größere Schwierigfeit im Reinwaſchen. 

Das gewaſchene Tuch wird endlih auf dem langen hölzernen Rahmen, 
Spannrahmen, Trodenrahbmen, Tuhrahmen (räıme, tenter, vergl. S. 1267) 
mittelft eiferner Häfchen (Klaviere, havets) in vertifaler Ebene zum Trodnen auf: 
geipannt (Aufrahmen, rämer, rämage, arramer, tentering) und dabei zu gleidy- 
mäßiger und beftimmter Länge und Breite ausgedehnt (geredt). Man hat jolde 
Rahmen, die im Freien ftehen, und andere, die ſich in beizbaren Irodenjtuben oder 
Arodenböven befinden, um auch bei nafjer Witterung oder im Winter gebraucht zu 
werden. Um in gefchlofienen Pläßen das Tuch mit geringerem Raumbedarf auszu— 
Ipannen, find verſchiedene Apparate!) angegeben worden, weldhe im MWejentlichen 
mebr oder minder mit verwandten Vorrichtungen für die Baummollzeug : Appretur 
(©. 1123) übereinftimmen und darauf berechnet jind, das Tuch in Spiralwindungen 
anzuordnen. 

Das Reden foll, ftreng genommen, nicht mehr betragen als nötbig ift, um alle 
Falten und Runzeln auszuzieben und die beim Walken unvermeidlichen feinen Un- 
gleihheiten der Länge und Breite zu entfernen. Zu ftark geredtes Tuch, welches fi 
nah dem Abnehmen vom Rabmen (döramer) in einem unnatürlich ausgedehnten Zu- 
kande befindet, läuft bei jpäterem Naßwerden übermäßig ein, verliert fchon allein bei 
längerem Liegen etwas an feiner Breite und ift als ein betrüglich bebandeltes Fabrikat 
anzufehen. Dieje Bemerkung gilt auch in Bezug auf jedes noch folgende Ausipannen 
des Tuches auf dem Rahmen. 

Für große Fabriken eignet fih eine Rahm- und Trodenmajhine?), welche 
das Tuch mit Eontinuirliher Bewegung in langen horizontalen Zidzadgängen zwijchen 
Dampfröbren hin und ber führt, bis e8 völlig troden austritt. Bei 12 Zügen von zu- 
ſammen 108 @ Länge kann die Geihwindigteit des Tuches 4W auf die Minute fein, 
wenah es 27 Minuten auf dem Wege vwerweilt; bei 6 Zügen von geringerer Länge 
iſt bis 1,25 M Gefchwindigkeit zu erreichen. 


IV. Das Rauhen und Scheren. 


Das Tuch hat dur eine gute Walte alle die Eigenſchaften erlangt, welche ihm 
weientlih nothwendig find, um feinem Zwed als Kleidungsitoff zu genügen, Alle 
noch folgenden Operationen find nur beftimmt, das Aeußere defielben zu verjchönern. 


', Jobard, Bulletin, II, 256. — Brevets, LX. 131. — — Gewerbeblatt für Das 
Könige. Hannover, Jahrg. 1843, S. 111. — Polvt. Journ., Bd. 35, ©. 325; 
Br. 89, S. 361. — Polvt. Eentr. 1360, ©. 1241. 

) Berliner Berbandlungen 1361, S. 196. — Polyt. Journ., Bd. 160, S. 429. 
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Bon jekt beginnt aljo das, was man die Appretur (appröt, finisking) im weiteſten 
Einne des Mortes nennt. Die wictigjten Arbeiten der Appretur find das Rauben 
(lainer, lainage, garnir, garnissage, raising, rowing, dressing, teasling) und das 
Scheren (tondre, tondage, tonte, tonture, shearing, cutting, cropping). 

Die Filzvede, mit weldher das Tuch aus der Walfe hervorgeht, it ein dichtes 
und unordentlibes Gemwirre von Wollhärchen, deren Enden zwar zum Theil, aber 
ungleih lang, ohne alle Regelmäßigfeit, aus der Überfläche bervorragen. Tieie 
Härchen müſſen zunäcit mehr und gleihmäßiger herausgezogen, dabei nad einer 
Richtung niedergeftrihen (in den Strich gelegt) werden: hierin bejteht der Zwed des 
Tuchrauhens; fie müſſen ferner alle zu gleicher und geringer Länge abgejchnitten 
werden, um zufammen eine glatte feine Oberfläche zu bilden: dies beabſichtigt man 
beim Tuchſcheren. Das Rauben beiteht in oft wiederholtem Streichen des Tuches 
(feiner Länge nah und in beiderlei Richtungen, mitunter auch der Quere nad) mit 
ben eiförmigen, voll kleiner Wiverhafen fienden Fruchtlöpfen der Kardendiſtel 
(Dipsacus fullonum), welhe man Karden, Raublarden, chardons, teasels nennt. 
Eie find 40 bis 120 WM fang; am brauchbarſten find die won 50 bis 80 mm Länge; 
die franzöfiihen von Avignon find die beiten. Das Tuch muß während des Rauben! 
naß fein, damit ſowohl die Wollhaare gejhmeidiger find und nicht jo leicht abreiben, 
als auch die Härte und Steifigkeit der Kardenhäfchen gemildert wird. Den Karden 
(welche durch die beftändige Näffe eine Art Fäulniß erleiden und jehnell unbraud: 
bar werden) fann man eine größere Dauerhaftigteit verleihen, indem man fie mit 
Auflöfung von Kupfervitriol in deſſen 30: bis A0fahem Gewichte Waſſer tränlt. 
Tas Scheren wird durch große Handſcheren oder durd jcherenartige mechaniice Ver: 
rihtungen ausgeführt, nachdem auf dem trodenen Tuche vorläufig das Haar gegen 
den Strich aufgebürjtet ift. Die Scheren nehmen nur fehr kurze, zum Theil fat 
ftaubartige Härhen ab (Schermwolle, Scherfloden, tontisse, tonture, shearings). 
Das Ziel des Rauhens und Scherens kann nur dur einen ſtufenweiſen Gang der 
Arbeit erreicht werden, weshalb beide Behandlungen mehreremal, in Abwechslung 
mit einander, vorgenommen werden. Man nennt das einmalige Ueberarbeiten dei 
Tuches mit den Naubfarden, von einem Ende des Stüdes bis zum andern, eine 
Tracht (trait, voie), und das einmalige Uebergeben der Oberfläche mit der Schete 
einen Schnitt (coupe). Gemwöhnliche mittelfeine Tuche werden dreimal (jedesmal 
mit einer bedeutenden Anzahl Trachten) geraubt und dreimal (jedesmal mit mehreren 
Schnitten) gejchoren, ſodaß fie im Ganzen einige hundert Trachten und 30 bis 40 
Schnitte erhalten. Die feinjten Tue werden 4 und ſogar 5mal geraubt und ge 
Ihoren, dagegen ordinäre nur 2mal, und ganz grobe bloß ein einzigesmal, womit 
denn die Anzahl der Trachten und Schnitte im Verhältniſſe jteht. Alles dies gilt 
von der rechten Seite des Tuches, auf welder durch das Rauhen die gefilzte Dede 
großentheil3 wieder aufgelöjt und in lofe aber dicht liegende Härchen umgewandelt 
wird: auf der linfen oder unrechten Seite (Abrechte) wird theils gar nicht geraubt 
und nur mit 1 oder 2 Schnitten gefchoren, theils Imal mit 4 bis 6 Trachten ge— 
raubt, dann mit ein Paar Schnitten gejchoren (jedenfalls gleich zu Anfang), wonad 
die hier unverjehrt bleibende Filzvede dem ganzen Stoffe Feitigleit und Haltbarkeit 
verleiht. Die zufammengebörigen Abjchnitte des Raubens und Scherens werden ein 
Waſſer (eau) genannt. Man jagt daher, das Tud befomme 2, 3, 4, 5 Wafler 
und nennt das erjte Rauben: Rauhen aus den Haaren, ausdem Haarmanı 
oder aus dem erften Waſſer (lainage en-herman, lainage ä la premiödre ean); 
die folgenden der Reihe nah: Rauben aus dem 2., 3., 4. Wafjer (lainage & 
la deuxieme, troisieme, quatricme eau); und gebraudt diejelben Ausdrücke aud für 
das 1., 2., 3., 4. Scheren. Da, wie ſchon erwähnt, das Rauben nah, das Scheren 
aber troden geſchieht, ſo muß das Tuch jedesmal, nachdem es in einem Waſſer die 
bejtimmte Anzahl Trachten erhalten hat, auf dem Rahmen getrodnet werden, wobei 
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man mit einer großen Bürjte (Rabmenbürjte, 800 MM Jana, fait 100 mM hreit) 
dad Haar in den Strich legt. 

Das Rauben aus dem legten Wafler (gitage) beſchränkt ſich auf wenige Trachten, 
wogegen in dem vorausgebenden Perioden die Anzabl der Trachten mit jedem folgenden 
Waſſer fteigt. Im Scheren wird ein umgelebrtes Verfahren infofern befolgt, als das 
Scheren aus dem letzten Waſſer (tondage en appröt) bie größte Anzahl Schnitte be- 
greift. 

Aus der Geſammtheit der beim Rauben und Scheren abgebenden Wollflöckchen find 
etwa 20 Prozent Härchen abzufceiden, die eine binreichende Yänge baben, um gleich 
!umpenwolle (S. 1225) verwendet zu werden. Neuerlih bat man jedoch gelernt, bie 
genannten Abfälle, ohne eine foldhe Sonderung vorzunebmen, beim Walken mit ber 
dort angewendeten Flüffigkeit zu vermiichen, wonach fie fib an den gr bängen, mit 
deſſen Oberfläche verfilzen, jo das Gewicht der Ware (angeblih ſogar um 30 bis 
50 Prozent?) vermebren und eine dienliche Dede bei geringerem Zeitaufwanbe unter 
geringerem Ginwalfen erzeugen. — 

Ein Quadratmeter von fertig geihorenem und appretirtem Tuch wiegt, wenn es 
gröbſter Sorte ift, 550 bis 7308; mittlerer Gattung 380 bis 4308; feines 340€ und 
darımter, 3. B. fogenanntes Dreiviertel-Tuch oder Brajil öfters nur 260 bis 
3008 und bie leichteften Tuche zu Möbelüberzügen, welche oft ganz unbebentenb ge- 
walkt und jo alatt geihoren find, daß fie vollftändig den Naben zeigen, nur 225 ®, 


1) Das Rauben. 


Es wird theils aus freier Hand, theils mitteljt Mafchinen verrichtet. Die 
Handrauberei, welche gegenwärtig größtentheils durch die Rauhmaſchinen ver: 
drängt ift, gebt auf folgende Weiſe vor jih: Unter der Dede des Arbeitäortes, 2 big 
2352 über dem Fußboden, jind zwei horizontale parallele und 300 bis 400 mm 
von einander entfernte Stangen (Raubbäume, perches) angebracht, deren Länge 
etwas größer iſt als die Breite des Tuces, und über welche das Tuch ausgebreitet 
dergeitalt gelegt wird, daß es vorn und hinten hinabhängt. Bon dem hintern Theile 
liegt das, was die Erde erreicht, in einem vieredigen Troge mit Wafjer (dem Naub: 
bad, bac), aus welchem es nad und nad) in die Höhe gezogen wird. Zwei Ar: 
beiter itehen nämlid vor dem vorn berabhängenden Theile des Tuches, ftreichen den: 
jelben in langen ſenkrechten Zügen (Schlägen) mit den Karden, und wenn fie ihn 
auf diefe Weife der ganzen Breite nach bearbeitet haben, zieben fie das Tuch etwa 
um 1,2% meiter berab, und fahren dann mit dem Nauben fort. Jede ſolche Yänge 
von ungefähr 1,2%, um melde das Tud auf einmal niedergezogen wird, um eine 
neue Portion in den Bereich der Hände zu bringen, beißt ein Zug (avalde), Der 
Raubbad fehlt oft, dann muß aber das Tuch in Waſſer eingeweicht werden, bevor 
man es auf die Rauhbäume hängt. Anfangs wird das Tuch abwechſelnd in der 
einen und andern Yängenrichtung geraubt, jpäter ununterbrochen in einerlei Richtung ; 
und alsdann werden zur Bequemlichkeit deſſen beide Enden an einander gebeftet; 
ſodaß es über die Rauhbäume zirkulirt. Die Karden find zur Handrauberei auf 
nem jogenannten Kardenkreuze befeitigt, welches gewöhnlib 16 Stüd in zwei 
über einander ftehenvden Neiben enthält und aus zwei rechtwinklig über einander 
geihobenen, 270 um langen Holzitäben bejteht. Drei von den Armen des Kreuzes 
beitimmen die Ebene, in welcher die Karden angebracht werden, und dienen zur Bes 
feftigumg derjelben ; den vierten gebraucht man als Handgriff. Jeder von den beiden 
Raubern (laineurs) hält in einer Hand ein Kardenkreuz, in der andern ein glattes 
Holz, welches er hinterhalb des Tuches (damit dieſes nicht ausweichen kann) ent— 
gegenhält und in gleicher Weiſe wie die Karde bewegt. Es ergiebt ſich aus dem 
Geſagten von ſelbſt, daß der eine Rauher ſeine Karde in der rechten Hand halten 
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muß, der andere in der linten. Nach je 2 oder 3 Zügen müſſen die Karben ge: 
wechielt, die gebrauchten durb Ausfämmen und Ausbürften von der darin ſitzenden 
Molle gereinigt und getrodnet werden, weil fie durch länger anhaltende Näſſe weih 
und kraftlos werden. Zuerſt rauht man mit ſchon jtart gebrauchten Karden, die ihre 
Schärfe großentheils verloren haben, jpäter mit weniger abgenußten, zulest mit ganz 
neuen, um fo das Tuch allmälig anzugreifen und weniger Wollhaare abzureißen; 
anfangs wird das Tuch weniger nab gemadht (aus balbem Wajfer geraubt), 
gegen das Ende jtärter durchnäßt (aus vollem Waſſer geraubt). — 

Die Rauhmaſchinen (machine äà lainer, laineuse, lainerie, garnisseuse, 
gig, raising gig, gig-mill)!) enthalten als Hauptbeſtandtheil eine boble Walze, 
(Kardentrommel, tambour, gig-barrel), weldye 700 bis 900 mm im Durchmeiler 
hat, und deren Yänge ein wenig größer iſt, als die Breite des Tuches (daber zu: 
weilen nabe an 2°). Ihr Umkreis ift mit 12 oder 16 Doppelreiben von Karden 
bejeßt, welche auf geraden, parallel zur Trommelachſe angebradten eifernen Stäben 
befeitigt find. Dieſe Trommel dreht ſich mit großer Gejchwindigteit um ihre (beri: 
zontale) Adje, während das Tuch — an den Leiten von zwei Arbeitern mit den 
Händen, oder dur eine mechaniihe Vorrichtung obne Arbeiterhülfe, ver Breite nad 
ausgeipannt — langjam an dem Umkreiſe vorübergebt und bis zu ein Sechitel defjelben 
berührt. Das Tuch (oft mehre Stüde an einander genäht) wird entweder in Waſſer 
eingeweicht, bevor man es auf die Majchine bringt, oder es befindet ſich auf ver 
Maichine jelbit in einem Waflertroge, aus welhem es an die Irommel gelangt. 
Sehr oft ijt das Tuch im untern Theile des Gejtelles auf eine hölzerne Walze ge 
widelt, von der es jih allmälig abzieht, um von einer ähnlichen Walze oberbalt 
der Kardentrommel aufgenommen zu werden; worauf man es, um die folgende Tradt 
zu rauben, den umgelebrten Weg machen, d. b. von der obern Walze auf die untere 
übergeben läßt; und fofort abwechſelnd. Bei anderen Mafchinen wird das Tuh zu: 
fammengefaltet der Kardentrommel vorgelegt, und ebenfo, nachdem e3 ven Wa 
über diejelbe gemacht bat, wieder in Falten zufammengelegt. Sehr gebräudlic iſt es 
aud, ein Stüd Tuch an feinen Enden zufammenzubeften und in diefer Geſtalt un: 
unterbroden über die Trommel zirkuliren zu lafjen. Es befinden jich aladann z. 9. 
oberhalb der Trommel zwei kannelirte Walzen, welche das Tuch zwiſchen ſich durd: 
ziehen, um es in bejtändigem Fortichreiten zu erhalten. Nicht felten ift die Ein 
richtung getroffen, daß die Trommel bei einem Durchgange des Tuches dajjelbe zwei: 
mal (mit entgegengejegten Theilen ihres Umkreiſes) beſtreicht. Man bat auch Raub: 
majcinen mit zwei Trommeln (doppelte Rauhmaſchinen) gebaut, auf welchen 
das Tuch zwei, jogar vier Trachten gleidyzeitig befommt; auch die Maichine jo an 
geordnet, daß fie wechjelmeiie nach entgegengejegten Richtungen rauben kann. 

An einer doppelten Rauhmaſchine mit vierfahem Anſtrich beobachtete der Heraut- 
geber Folgendes: Arbeitsbreite 1,339, Durchmeſſer der Raubtrommeln 880 mm, Um- 
drehungszahl derjelben 100 pro Min.; jede Trommel bat 13 Kardenftäbe; das Tud 
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läuft mit 59 mm Geſchwindigkeit pro Sef., relative Geſchwindigleit zwifhen Tuch und 
Iremmelumfang 4,67 U pro Sek.; Arbeitsverbrauh im Leergang 0,20 Pferbeitärten, 
im Arbeitsgang (je nad der Stärke des Anftriches) 1,38 bis 4,03 Pferbeftärten. 

Man fuchte die tbeuren und ſchnell zu Grunde gehenden Karden durch Beſchläge 
von bünnen Eifendrabtbäfchen — jenen der Kratzmaſchinen mehr oder weniger ähnlich 
— zu erjeßen, jeboh im Ganzen genommen obne zufriebenftellenden Erfolg, da dieſe 
Metallfarden (chardons meötalliques)') das Tuch zu beftig angreifen, folglich wenig— 
fens für feine Ware unbrauchbar find. Den lebelftand, welcher aus dem Roſten ber- 
vorgebt (dba trodenes Rauben nicht ftattfinden kann), wollte man mitunter dadurch be— 
feitigen, daß man einen Beichlag der Raubtrommel aus fein gezadten Kupferblech- 
ftreifen ꝛc. berftellte; galvanifche Berkupferung des zu den Häkchen angewendeten Eijen- 
drabtes entjpricht beſſer, da die erforderliche Elaftizität dem Kupfer gänzlich feblt und 
auch bei den empfohlenen Meſſingdrahthäkchen jchwerlich in genügendem Grade zu finden 
fein wird. Alle derartigen Beftrebungen baben nicht dahin geführt, die Kardenbifteln 
entbehrlich zu machen. 

Zum Durdnäffen des Tuches (melches höchſt gleihmäßig vor dem Rauhen ge- 
heben muß, weil weniger naſſe Stellen minder leicht das Haar loslaffen und daber 
entweder fchlecht geranht oder nachtbeilig angegriffen werben) gebraucht man zuweilen 
eine bejondere Vorrichtung?). 

Keinen Tuchen giebt man auf den Maſchinen im Ganzen wohl 200 bis 500 Trach— 
ten, wobei vorausgefegt wird, daß man das Tuch nicht zu langjam geben und die 
Karden ſchwach angreifen läßt, um die Ware zu ſchoönen; grobe Tuce befommen viel 
weniger, oft nur 50 bis 60 Trachten. Die Bertbeilung der Trachten auf die einzelnen 
Waſſer (vergl. S. 1276) gefchtebt 3. B. bei 300 Tradten aus fünf Waffern jo, daf 
aus dem erften Maffer 40, aus dem zweiten 60, aus dem britten 80, aus dem vierten 
10, aus dem fünften 20 Trachten gegeben werden. Bei berber oder gar unvorfichtiger 
Behandlung auf den Rauhmaſchinen wird leicht der Faden bes Tuches geſchwächt, wes— 
balb man zumeilen es vorziebt, die legten Trachten durch Handrauberei zu geben, und 
dünne Stoffe (Kafimir, Eircaffienne u. dgl.) öfters ganz aus der Hand raubt. Eine 
einfahe Rauhmaſchine (mit einer Trommel) erfordert fammt ihrem Transmiffionszeuge 
0,5 bis 0,8 Pferbeftärken zur Bewegung. Dabei macht die Trommel 60 bis 90 Umläufe 
in ] Minute und das Tuch bewegt fi während eines Trommel-Umganges um 40 big 
100 mm fort; ein GStüd von 210 erbält durchjchnittlih in 5 bis 6 Minuten eine 
Tracht, und es können in 12 Arbeitsftunden 2 ſoiche Stüde mit 60 Trachten (oder 
l Stüd mit 120 Trachten geraubt werden. Eine doppelte (mit 2 Trommeln arbeitende) 
Maihine verlangt 1 bis 4 Pferdeſtärken. Die Karben der Raubmajhine müjfen von 
Zeit zu Zeit abgenommen und ausgebürftet werben, wozu man ſich einer um ihre Achſe 
gedrebten, mit Bürften bejegten Walze bedient; öfters bringt man aber eine Bürften- 
walze auf der Rauhmaſchine jelbft an, und bewirkt fo obne Zeitverluft eine fortwäbrende 
Reinigung der Karben. 

Unterwirft man während des Rauhens das (übrigens ſchon wie gewöbnlich mit 
Waſſer beneßte) Tuch der Einwirkung von Wafferdampf, jo macht diefer durch feine 
feuchte Wärme das Wollhaar vorzüglich geihmeidig und erleichtert die Arbeit dermaßen, 
daß man mit einer bedeutend geringern Anzabl von Trachten zum Ziele fommt. Man 
fann zu diefem Bebufe aus einem mit Löchern in feiner Wand verjehenen horizontalen 
Rohre eine Menge Dampfftrablen auf das Tuch — in deſſen ganzer Breitenerftredung 
— aueftrömen lajjen. Durch Dampfrauherei gewinnt auch das Tuch mebr Glätte und 
Glanz; und diefer Zwed ift ſchon dadurch zu erreichen, daß man nur fchließlich 2- oder 
3mal das mit. Dampf durhdrungene warme Tuch über die Kardentrommel geben läßt, 
nachdem alle früheren Trachten obne Dampf auf die gewöhnliche Weife gegeben worden 
find. Die beiden zur Aufnahme des Tuches beftimmten Walzen der Rauhmaſchine 
werden im dieſer Abficht von Kupferblech hohl bergeftellt, in der Wand mit vielen feinen 
Kchern durchbohrt und mit hoblen (robrförmigen) Zapfen verjeben, durch welche bas 
DVampfzuleitungsrobr mittelft Stopfbüchfen einmündet. Dan bewidelt jede diefer Wal- 
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zen zumächft mebrfah mit Leinwand, darüber mit dem Tuche. Nachdem nun ale 
Trachten bis auf 2 oder 3 gegeben find, läßt man in diejenige Walze, worauf eben das 
(naffe) Tuch fich befindet, Dampf eintreten; wartet 10 bis 20 Minuten, um ibn das 
Tuch durchdringen zu laffen; führt dann leßteres wie beim Rauben überhaupt an der 
Kardentrommel langjam vorüber auf die andere Walze; füllt jetst dieſe Walze mit 
Dampf, und läßt nah 10 bis 20 Minuten Ruhe das Tuch den Weg mach der eriten 
Walze zurüd machen. — 

Zum Rauben des Tuches nad der Breite (dem fogenannten Poftiren) iſt eine 
eigene Art Raubmafchine erfunden worden (Boftirmafhine, Scheibenraub- 
mafchine)'), bei welcher die Diftellöpfe nicht auf einer Trommel, fondern auf der 
ebenen Fläche zweier Sceibenringe von 1,25 W äußerem Durdmeffer und 260 mu 
Breite (radial gemeffen) angebracht find, Die eine der Scheibenachfen liegt unterhalt 
ber andern und feitwärts gegen biefelbe verſchoben, jedoch fo, daß die mit Karben be— 
jetsten Ringflächen beider Scheiben in gemeinfchaftliher Vertikalebene fich befinden. 
Große flahe Bürften fteben gegenüber den Scheiben, ganz nabe an denjelben und 
parallel zn deren Ebene, als Hinterlage und Stüte für dad Tuch, welches — von einer 
Walze auf eine andere übergebend — jeinen Weg zwijchen Raubjcheiben und Büriten 
hindurch nimmt. Die Raubfheiben machen (in übereinftimmender Richtung) 36 bi 
40 Umbrehungen pr. Minute. — Eine andere Art Boftirmafchine enthält weder Scheiben, 
nod Trommel, jondern mit Karden oder Drabtkragen befegte Riemen obne Ende, die 
fih auer über das Tuch hinbewegen, während dieſes in feiner Pängenrichtung langſam 
fortfchreiter”). Sonft verfiebt man öfters die gewöhnlichen (namentlich doppelten) Raub— 
maschinen mit einem befondern Poftirapparat, welder aus Platten oder umlaufen- 
den Heinen vertifalen Trommeln (beide mit Karden befetst) beſteht, die in der Breiten- 
rihtung des Tuches bin und ber geführt werben, 


2) Das Scheren. 


Auch bier ift Handarbeit und Scheren auf Maſchinen zu unterjcheiden. Bei der 
Handichererei gebraucht man die befannten Tuchſcheren (forces, efforces, shears), 
welche an Gejtalt große Aebnlichleit mit den Schaffheren, jedoh 1,15% in der 
Länge haben. Ihre Blätter find 590 mM fang, der Länge nad ſchwach gekrümmt 
und nicht zugeipißt, fondern vielmehr an den Enden etwas breiter al3 zunädit bei 
den Stangen (hier 150 bis 170 dort 180 bis 210 m) Die Flächen der Blätter 
find nicht parallel, ſondern dergejtalt gegen einander geneigt, daß, wenn das eine 
Blatt flach auf. dem Tijche liegt, da andere in die Höhe gerichtet mit dem lektern 
einen Wintel von faſt 45° mat. Die zwei Stangen, welche gleihjam die Stiele der 
Blätter bilden, vereinigen fih in einem ſtarken elliptiſchen oder fajt kreisförmigen 
Bügel, der mit ihnen aus dem Ganzen gefchmiedet oder auch durh Schraubbolzen 
angejeßt ?) ift; letzteres erleichtert fehr das Schleifen der Schere. Man macht au die 
Tuchſcheren mit angefhraubten (ftatt angejchweißten) ftählernen Schneiden *). Tie 
Vorrichtung, welche an den Stangen der Schere angebracht iſt, um fie mit einer 
Heinen Handbewegung zu fließen (das Wiederöffnen gefchieht durch die Elaitizität 
de3 Bügels), läßt fih nicht in Kürze befchreiben. Indem die Schere einen Schnitt 
madıt, liegt eins ihrer Blätter (der Yieger, registre, femelle) feſt, und das andere 
(der Yäufer, mäle) ftreift in der erwähnten aufgerichteten Stellung ein wenig über 
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jenes hin, wobei die gefrümmte Geitalt beider Blätter und ihre geneigte Stellung 
gegen einander zur Sicherung der genauejten Berührung, mit möglichit wenig Reibung, 
beiträgt. Cine wirkliche jcharfe Schneide befißt nur der Lieger; die arbeitende Kante 
des Läufer Dagegen ijt durch eine äußerjt jchmale Facette abgejtumpft, weil fie — 
mejlerartig geichärft — doch fich bald durch das Hinitreifen auf dem Lieger abnutzen 
würde und weil jie zudem jelbit gar nicht als Schneide zu wirkten, jondern nur die 
Beitimmung hat, die Härcen zu fallen und über die Schneide des Liegers umzu— 
biegen, damit fie an diefer ſich abſchneiden. Der Schertifch ift von gewöhnlicher 
Triſchhöhe, 2,7 bis 3" lang, 450 wm hreit; mit ſtarker Leinwand oder mit Leder 
überzogen, und unter diefem Ueberzuge mit Scherwolle oder Pferdehaar jo ausge: 
politert, vaß er eine elajtijche, der Breite nach etwas fonvere Unterlage für das Tuch 
bildet. Lebteres wird quer über den Tiſch gelegt und durch Heine ſtählerne Doppel: 
baten oder Klammern (Scherbafen), weldbe man mit einer ibrer Spiten in die 
Seiften, mit der andern in den Tifch einfticht, ftraff angefpannt. Der Theil des Tuch: 
Stüdes, welcher in diefer Weife zum Scheren auf dem Tijche ausgebreitet ift, beißt 
eine Tiſchbreite, ein Tiſch (tablee), Es geht aus dem Obigen hervor, daß die 
Breite des QTuches in der Richtung der Länge des Tiſches liegt, und alfo das Stüd 
vor und hinter dem Tifche herabfällt. Wenn eine Tifchbreite geichoren ift, löſt man 
die Klammern oder Halten; ſchiebt das Tuch foweit quer über den Tiſch fort, daß 
der eben bearbeitete Theil hinten hinabgeht, dafür die nächite zu bearbeitende Portion 
auf den Tiſch gelangt; und jticht die Klammern wieder ein. Die Schere liegt mit 
Ihren Blättern quer auf dem Tifche; ihre Stangen und der Bügel jteben frei über 
den vordern Rand deflelben hinaus. Die Schnitte gejchehen aljo in Linien, welche 
nah der Fänge des Tuches laufen; die Schere muß aber hierbei langſam über die 
Breite des Stüdes fortgefhoben werden, damit durch die äußerſt nahe neben einander 
gemachten einzelnen Schnitte nad und nach die Fläche von einer Leiſte bis zur andern 
abgejhoren wird. Zu diefem Bebufe nimmt der Tuchſcherer (tondeur) feinen Platz 
dergeftalt, daß er an der vordern langen Seite des Tifches jteht, den Tiſch zu feiner 
Linken und die Stangen der Schere vor feinem Leibe hat. Die Hände find befchäftiat, 
die Schere mit jchnell und jtetig wiederholter Bewegung zu ſchließen; das Fortrüden 
geicbieht durch den Drud des Leibes. Damit die Schere eine gehörig jihere Yage hat, 
it der Lieger (das dem Arbeiter zugewendete Scherblatt) mit einem bleiernen oder 
eifernen Gewichte von 20 bis 25*6 beichwert. Um die Arbeit zu befchleunigen, 
ftellt man fehr oft an einen Schertifch zwei Tuchſcherer, von welchen der eine an der 
linten Leiſte anfängt und bis in die Mitte jchert, während der andere das Tuch von 
der Mitte bis an die rechte Leilte bearbeitet. Bevor da3 Scheren einer Tijchbreite 
anfängt, wird das Haar gegen den Strich aufgebürftet, nach gejchehener Arbeit aber, 
ehe man eine neue Tifchbreite auffpannt, wieder niedergebüritet. 

Ein Arbeiter braucht 12 Stunden, um einem Stüde Tuch von 21 M Fänge (47 
Tiſchbreiten) und 1,55 0 Breite einen Schnitt zu geben; wonach alfo die Yeiftung für 
l Stunde 2,7100” beträgt. Wird mit zwei Scheren auf einem Tiſche gearbeitet, fo 
ift Die Leiſtung nabe doppelt jo groß. Die Scheren müffen, bei ununterbrodenem Ges 
brauche, alle 3 bis 4 Wochen geichliffen werden. 

Wird die Schere zu raſch auf dem Tuche fortgerüdt, jo entiteben durch ungleiches 
Abfchneiden des Haares treppenartige Streifhen (Schmitze, deriteaux). Andere Febler, 
welche beim Scheren vorfallen können, find: Rattenfhwänze, Stellen mit zu langem 
Haar, ber welche mweggeicheren wurde, weil fie etwas mehr vertieft lagen (in Folge 
ſchlechter Beichaffenbeit des Schertifches oder unvolllommener Anſpannung des Tuches); 
Kläde, wo das Haar nur von den Scherjchneiden gequeticht, aber nicht abgejchnitten 
it; fadenſichtige Stellen, an weldhen das Haar bis auf den Faden wegaenommen 
wurde, fo daß dieſer fichtbar liegt; Löcher oder Schnitte. 

Schermaſchinen, Tuchſchermaſchinen (machine äà tondre, shearing ma- 
chine, cutting machine) arbeiten größtentheils viel jchneller als mit Handſcheren mög: 
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lih iit, und im Ganzen genommen wenigitens ebenjo volllommen, dabei mit jehr 
beträchtliber Griparung von Menjhenbänden; weshalb gegenwärtig fait allein 
mit Mafıhinen und nur ausnahmsweiſe von der Hand geichoren wird. Die ge 
bräuchlichen Maſchinen lafien fib in drei Hauptgattungen unterjcheiden: jolde mit 
eigentlihen Scheren; Zylindermaſchinen mit oſzillirender Bewegung; Sulinder: 
mafchinen mit drehender Bewegung., 

a) Shermajdine mit Schere (mechaniſcher Schertiſch, shearing 
‚frame)'). Die Maſchinen diefer Art wurden früher mit qutem Erfolge zum Scheren 
jelbjt der feinſten Tuche gebraucht, und ihre Arbeit jteht am Schönbeit jener der 
Handſcheren durhaus nicht nad. Sie arbeiten aber wenig oder gar nicht jchneller 
als legtere, und gewähren daher feine andere Erſparniß, als jene an Menfchenhänden. 
Das Hauptitüd befteht aus einem gewöhnlichen Schertiihe mit einer Schere von 
der Beichaffenheit der Handſcheren. Der Mechanismus bringt die ſchneidende 
Bewegung und das Fortrücken der Schere zumege; das Jurüdführen derjelben, wenn 
eine Tiſchbreite gejchoren ift, verrichtet ein Arbeiter, welcher zugleih zum Büriten 
und Auffpannen des Tuches, jowie zur Abbülfe bei etwa eintretenden Unregelmätig: 
keiten angejtellt ijt, und 3 Maschinen verjeben kann. 

Die Kraft von 1 Pferde reicht bin, um 20 bis 24 medanifche Schertiiche zu be- 
treiben. Die Mafchine giebt 3. B. einem Stüde Tud von 20,25 U Länge und 1,45" 
Breite in 11 Stunden einen Schnitt, ſchert alfo ftündlih 2,59 7%. Da ein Zrüd 
von der genannten Größe 45 Tiichbreiten enthält, jo müflen wenigitens 4 Tiſchbreiten 
in ] Stunde gefchoren werden. Dies gäbe 14°/, Minuten für jede einzelne Tijcpbreite; 
nad Abrechnung der notbwendigen Unterbrehungen und unvermeidlichen Heinen Störan 
gen darf man aber nur etwa 10 Minuten rechnen. Während die Schere den Weg von 
1,46 © durchläuft, ſchneidet fie ungefähr 2240mal, ſodaß 224 Bewegungen auf 1 Minute 
und 15 bis 16 Schnitte auf 1 em der QTuchbreite fommen. 

b) Majchine mit ojzillirendem Zylinder (fogenannte amerifaniide 
Shermajhbine)?. Die Schervorrichtung befteht bier aus einer geraden unbe 
weglihen Meſſerklinge (dem Lieger) und aus einem damit parallelen, darüber liegenden 
hölzernen Zylinder, in weldhem eine dünne jtählerne Schiene (der Läufer) auf der 
Kante ftebend jo befeſtigt iſt, daß fie der Länge nad in Gejtalt eines ſehr ſieilen 
Schraubenganges binläuft. Der Bplinder ijt nämlih 700 mm [ang (60 mm did), 
und die Klinge macht auf diejer ganzen Yänge nur ein Sechſtel einer Windung. Ter 
Mehanismus ertbeilt dem Zplinder eine jchnelle Drebung vor: und rüdwärt® um 
einen Bogen von 60°, wobei alle Buntte des Yäufers nach der Neibe über die Schnei 
des Yiegers binftreifen und das vor derjelben aufgerichtete Haar des Tuches ab: 
jhneiden. Das Tuch ijt mitteljt ftäblerner, in die Leiten eingreifender Haken auf 
ähnliche Weiſe wie bei der Handſchererei aufgeipannt, nur nicht auf einem gepoliter: 
ten Tiſche, jondern in einem horizontalen Rahmen, der ſich ſammt feinem (mittelit 
Rädern auf eifernen Geleifen laufenden) Gejtelle langjam unter dem Scherapparatt 
(nad der Richtung der Tuchbreite) fortbewegt, während der Zulinder mit dem Lieger 
an feinem Plage bleibt. Das Tuch wird dur eine unter ihm angebrachte Walz 
an der Senkung verhindert und in genauer Berührung mit dem Lieger erhalten. 
Die nicht aufgeipannten Theile deſſelben (ſowohl der bereits geborene als der neh 
zu jcherende) find auf Walzen aufgerollt; und jedesmal wenn das Scheren von 
Leiſte zu Leiſte vollbracht ift, wird ein neuer Tifch aufgefpannt und der eben bear 
beitete aufgewidelt. Das Zurüdführen des beweglichen Gejtelles an feinen erten 
Platz, wo die Arbeit von Neuem beginnt, geſchieht durch Menjchenhand. 


') Brevets, VI. 82, 367; XV, 5; XXXVIL 290; XXXVIIL. 198. 
?) Berliner Verhandlungen, VIII. (1829), S. 231. — Brevets, XXI, 150. — 
Polyt. Journ., Bd. 14, ©. 407. 
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Diefe Mafchine zu treiben, reicht die Kraft eines Kindes an der Kurbel bin, Ein- 
fachheit der Konftruftion und Wohlfeilbeit, bei jehr guter und ſchneller Wirkung, ge- 
reihen derjelben zur Empfeblung. Ein Tiijh von 630 "MR eines 1,55 7 breiten Tuches 
wird in 8 Minuten gejhoren, es können aljo ftündlic (mit Rüdficht auf die Unter- 
brechungen) 5 Tifche oder 3,15 @, d. i. 485 I", bearbeitet werden. Das Tuch rückt 
unter dem Lieger 3,3 pro Sekunde fort, und in biefer Zeit vollbringt der 
Zylinder etwa 6,7 Schwingungen, ſodaß 20 bis 21 Schnitte auf lem gemadıt 
werben. 

e) Zylinder-Schermaſchinen mitdrebender Bewegung (Zylinder, 
tondeuse, tondeuse h£ligoide, forces heligoides). Der Zylinder ijt hier von Schmied: 
eilen, mit mehreren (6 bis 16, mandmal auch nur 2 oder 4) in langgezogenen 
Schraubenlinien eingefegten Mefjern (Schermefjer, Federn, couteanx, mäler) 
verfehen, und dreht jih, in Berührung mit dem Lieger (Gontremeffer, contre- 
eouteau, temelle), ununterbrohen nah einer Richtung mit großer Geſchwindigkeit 
um. Diefe Majchinen, welche ji durch außerordentlich fchnelle Arbeit auszeichnen, 
dürfen aber nur ungemein wenig angreifen (bloß die äußeriten Spigen des Haares 
fafien), um rein zu jcheren; denn da die Wirkung ihrer Meſſer — wegen der eigen: 
thümlichen Stellung der Läufer gegen den Lieger — mehr eine rupfende als ordent: 
ih ſchneidende ift, jo bringen fie feine glatte Fläche hervor, wenn man fie ſtark 
angreifen läßt. Aus diefem Grunde zieht man zumeilen vor, feinen Tuchen die 
legten Schnitte nicht auf Zylindermaſchinen, fondern mittelft der Handfchere oder 
auf einem mechaniſchen Schertifhe (er dann diefer Beitimmung halber finisseuse 
genannt wird) zu geben. 

Die Mefler des Zylinders werden aus Stahlbled in Kreisbogenform — nad em— 
piriſch ausgemitteltem oder auch berechnetem ') Krümmungsbalbmeffer — zugefchnitten 
und, beim Einſetzen, mit der Zange gebörig windſchief gebogen. Jedes macht auf je 
>00 bis 750 mm Zylinderlänge einen Schraubengang um den Zylinder; doch find oft 
auch dieſe Schranbenwindungen viel länger geftredt, jodaß für jedes Meffer auf die 
ganze Fänge mur eim Drittel bis zur Hälfte einer Windung kommt. Als Unterlage 
für das Tuch an der Stelle, wo fih oben auf demſelben der Scherapparat (Zylinder 
und Lieger) befindet, dient ein jchmaler gepolfterter Tiih, eine Walze, eine fantige 
Stange, ein Bett von Stablfedern, ꝛe.; bei einigen Maſchinen bat das Tud an der 
Arbeitsftelle felbft gar keine direkte Umnterftügung (e8 liegt hohl), welche Methode von 
den Franzoſen dur den Ausdruck tondage dans le vide bezeichnet wird und ſich 
vorzugsweise für gemufterte Modeftoffe (Budjkins zc.) eignet, weil bei dieſen ber Kör— 
ver ftellenmweije ungleich did iſt. 

Es find zwei Unterarten der Zylinder: Mafchinen gebräuchlih, nämlib Trans: 
verfal: und Longitudinal:Schermajhbinen. Bei den Transverfal:Ma- 
ihinen (tondeuse transversale, cross shearing machine)?) befindet fih gewöhnlich die 
Scher-Vorrichtung (Zylinder und Lieger) auf einem mit Rädern verjehenen Wagen, 

und bewegt ſich quer über das Tuch, von Leiſte zu Leifte, wie die Schere beim Hand- 
iheren; feltener ijt die Einrichtung getroffen, daß der Scherapparat an feinem Platze 
bleibt und hingegen das Tuch unter ihm fortrüdt: jedenfalls gehen die einzelnen 
Schnittlinien in der Längenrichtung des Tuches. Bei den Longitudinal-Mafhinen, 
Langſcher maſchinen (tondeuse longitudinale)®) bewegt ſich das Tuch feiner Länge 
nah unter dem Scherapparate bin, welcher letztere an feinem Platze bleibt und fo 


) Berliner Berhandlungen, XX. (1841), ©. 113. — Polyt. Centr. 1842, Bd. 1, 
S. 166. 

) Christian, M&canique, III. 443. — Abhandlungen ber k. preuß. technijchen 
Deputation für Gewerbe, I. Theil, Berlin 1826, ©. 385. — Armengaud, X. 
371. — Brevets, XXXVII. 342; LXXXII 441. — Polyt. Journ., Bd. 13, 
S. 2%. — Atlas I, Taf. 54 

3) Berliner Verhandlungen, IX. (1830), ©. 100; XVII. (1838), ©. 216. — 
Brevets, T. 47, p. 265; T. 77, p. 34; T. 84, p. 70. — Brevets 1344, 
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lang iſt, daß er fih von einer Leilte des QTuches bis zur andern eritredt. Tie 
Schnittlinien liegen aljo bier quer über das Tuch. Dieſe Mafchinen arbeiten noh 
ichneller ala die Transverjal:Majchinen (weil der Zylinder länger ift und feine Liter: 
brechung dur Aufipannen des Tuches jtattfindet), aber in der Negel nicht jo ſchön; 
überdies find fie, megen der großen Länge der Schneiden oder Meſſer, melde zut 
Arbeit auf breitem Tuche nöthig ift, jehwieriger genau berzuftellen. Man finde 
daber die Longitudinal:Zylinder meijt für ſchmale Ware in Anwendung und von 
zugsmweife für ſolche, welche nicht gleich dem Tuche eines ſchönen Strides in ber 
Haardede bedarf, oder welche ganz kahl gejhoren werden muß. Zumeilen baut man 
diefe Art Schermafchinen jo, dab der Zylinder unter dem Gontremefier liegt, der 
Stoff aljo über beiden bingeht. 

Bei den Transverjal-Majchinen bat der Zulinder gewöhnlich 1,02 bis 1,10% in 
der Yänge und 50 oder 55 MM im Durchmeſſer ohne die Schneiden, melde 18 bie 
20 mm meit baraus bervorfteben. Yeßtere machen, wenn beren 4 vorbanden find, zwei 
volle Schraubenwindungen um ben Zylinder, von einem Ende beffelben bis zum andern; 
ſodaß 8 Punkte zugleich angreifen, wiewohl jeder Zulinderumgang nur 4 Schnittlinien 
erzeugt. Die fortichreitende Bewegung des Zylinders ift jo bemefjen, daß fte in derſelben 
Zeit 25 mm beträgt, während welder 20 bis 25 Umdrehungen geſchehen; auf 1 
Tuchbreite fallen alſo 32 bis 40 Schnitte. Auf ein Stüd Tud von 21T Länge umd 
1,46 m Breite geben dieje Mafchinen in 45 bis 50 Minuten einen Schnitt. Ein feldei 
Stüd giebt ungefähr 21 Tiſche zum Scheren, und ein Tiſch (eine Fläche von 1,46 IE) 
muß daber in 2'/, Minuten gejchoren werden, die notbwendigen Nebenarbeiten (Auf 
jpannen, Bürften, Zurüdführen des Zylinders) mit eingeſchloſſen. Davon Famı aufdie 
Arbeit des Scheren jelbit böchftens 1'/, Minute gerechnet werben, und im dieſer hırzen 
Zeit muß der Eylinder den Weg von 1,46 U zurüdlegen, folglih 1168 bis 1460 Um: 
läufe maden. In 12 Stunden bearbeitet eine Transverſalmaſchine etwa 12 Srüd 
oder 252 2 einmal; Yeiftung für eine Stunde 30,66 T®. — Bei ben Yongitubinal- 
Maſchinen gebt das Tuch mit einer Gejchwindigfeit von 42 bis 67 UM pro Secunde 
unter dem Zplinder bin, unter der geringften dieſer Geſchwindigkeiten wird alfo I Stüd 
von 21 in 8,4 Minuten mit einem Schnitte verjeben, und es fönnen in 12 Arbeits 
ftunden menigftens 50 Stüd (1050 2) bearbeitet werden, was für Die Leiftung in | 
Stunde 128 [IP ergiebt, wenn das Tuch 146% Breit if. Der Zylinder mad, 
während das Tuh um 25 UM fortrüdt, 10 oder 12 Umläufe, vorausgejett, daß er 0 
Meſſer enthält, von welchen jedes '/, einer Schraubenwindung bildet; es fallen dam 
24 bis 28 oder 29 Schnitte auf lem Tuchlänge und der Zylinder muß fich 1000 his 
1200mal in 1 Minute dreben. Die ſehr großen Fortſchreitungsgeſchwindigkeiten werden 
durch vergrößerte Anzabl der Zylindermeſſer erreichbar, eignen ſich aber bauptjählih 
für ſchmale Wollenftoffe. Eine bedeutende Zeit gebt durd das oft nötbige Schleifen 
des Zylinders und Liegers verloren. — Zur Bewegung einer Transverjal-Mafchine ift 
eine Betriebsarbeit von 0,25 bis 0,4 Pferdeftärken, zu jener einer Langſchermaſchine 
etwa 0,6 Pferdeftärken (in beiden Fällen mit Einjhluß der Transmiffion) erforderlid: 
bei direftem Betriebe durch Menſchenkraft genügt die Anftellung von einem Manne für 
erftere, und von zwei Männern für lettere, 

Wenn man den Lieger ber Longitudinal-Schermaſchine ftatt mit einer ununter- 
brodenen Schneide, nur mit ſchmalen und in gleichen Abftänden von einander befind- 
lichen jchmeidigen Zähnen verfiebt, jo werden entſprechende Furchen geichoren, zwiſchen 
welchen das Haar ftreifenförmig erbaben ſtehen bleibt: man benutt dieſes Verfabren, 
um ftreifig gewebten Stoff auf leichte Weife ziemlich täufhend nachzubilden. 

Um zwei Schnitte bei einem Durchgange des Tuches zu maden, kann man ber 
Langſchermaſchine zwei Zulinder geben '). 


— 


T. 5, p. 23; T. 31, p. 199; T. 33, p. 312. — Armengaud, V. 336; X. 
263. — Bulletin d’Encouragement, XVI. (1817), p. 3. — Polyt. Sourn., Bd. 
1l, ©. 166; ®b. 17, ©. 303. — Atlas I, Taf. 35. 

1) Polyt. Eentr. 1861, ©. 139. 
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In England ift mebrfältig verfucht worden, die Borzüge der Transverjal- und 
Yongitudinal-Mafchinen ſoviel möglich mit einander zu vereinigen; und man bat in 
dieſer Abſich Diagonal-Zylindermaſchinen erfunden, bei welchen die Bewegung 
des Tuches im feiner Längenrichtung von den Yongitudinal-Mafchinen entlebnt ift, ftatt 
eines einzigen langen Zulinders aber zwei oder brei kürzere Zylinder im fchräger (dia— 
gonaler) Lage angebradt find, Die Linien der Schnitte fallen demnach ebenfalls dia» 
gonaf, wodurch das feine glatte Anjeben der gejchorenen Fläche ebenjo wie bei den 
Transverſal-Maſchinen erreicht werden fol. Diejer Verſuch jcheint jedoch im Allgemeinen 
nit den erwarteten Erfolg gebabt zu haben, wenigftens haben fih die Diagonal-Ma- 
ſchinen nicht verbreitet. 

Zum Aufbürften des Haares gegen den Strih (Aufjegen), weldes gewöhnlich 
nur auf der Schermajchine jelbft geſchieht — bei den Transverjal- Zylindern aus freier 
Hand, bei den Longitudinal-Zplindern mittelft einer Bürftenwalze — kann eine eigene 
Bürſtmaſchine (Auffeßmajchine)') angewendet werden. 

Der Berjuh, Rauben und Scheren (leßteres am naſſen Tucde) in unmittelbarer 
Folge auf derjelben Maſchine (appräteuse) verrichten zu laffen, welche aljo Raub- und 
Schermaſchine zugleich ift ?) fann als verunglückt angefeben werben. 


V. Die übrige Appretur, 


Nah vollendetem Scheren werden die Tuche zum drittenmale genoppt (poin- 
tillage, nopage en appröt), indem man fie wieder genau durchſieht, alle durch das 
Rauben und Scheren noch zum Vorjcheine gelommenen fremdartigen Theile mittelft 
des Noppeijens bejeitigt. Auch werden Heine, etwa beim Scheren entjtandene Löcher 
mit der Nadel und mit jeidenem Faden von eigenen Arbeiterinnen (Stopferinnen, 
rentrayeuses) forgfältig geitopft (rentraire, rentrayage, rentrage), Die Stüde 
werden jodann zujammengelegt und gepreßt. Nebjt dem Prefien, welches die legte 
Arbeit ift, find aber bier auch noch zwei andere zur Appretur gehörige Operationen 
zu beiprechen, welche zwar ſchon in früheren Perioden der Fabrikation vorgenommen 
werden, bisher aber abjichtlich übergangen find, theils weil fie nicht mit allen Tuchen 
vorgenommen werden und ihre Stelle in der Reihe der Appretur:Arbeiten nicht ftreng 
beſtimmt iſt; theils weil ihre Einfhaltung die Ueberfichtlichkeit der Darftellung hätte 
ſtören können: nämlich das Delatiren und das Bürſten. 

Das Färben der Tuce, welde im Stüde gefärbt werden follen, S. 1265, wird 
gewöhnlich entweder nach ganz vollendeter Schur oder vor dem letten Schnitte vorge» 
nommen. ‚Weiße Tuche werden gejchwefelt und in Wafler mit abgezogenem Indig, 
S. 1117, gebläut; die jchlechteften aber gelreidet, d.' b. in einer Brübe von Waffer 
und geihlämmter Kreide bearbeitet, jodaß die nah dem Trodnen, Klopfen und Bürften 
zurüdbleibenden Kreidetheilhen ben gelblihen Stich der Wolle verdeden. — Weiß in 
den Handel fommende Tuche und Wollwaren überhaupt erlangen eine beſonders reine 
Weiße, und zugleich die Eigenjhaft bei langer Aufbewahrung nicht gelb zu werben, ba- 
durd, daß man fie nach dem Schwefeln (vor dem Bläuen, jofern diejes beabfichtigt wird) 
durh ein mit Ammoniak verjettes Seifenbad nimmt: bierzu werden 6*s Marfeiller 
Seife in 192 «6 Waffer aufgelöft, und dieſem Seifenwaffer 2 bis 3k# Salmialgeift vom 
pezif. Gewichte 0,900 (Ammoniafgebalt 26 Prozent) zugefett. 


1) Das Dekatiren (decatir, decatissage). 


Das Delatiren ijt urfprünglih nur angewendet worden, um das in den Fabriken 
durh warmes Prefien mit einem vergänglichen ſtarken Glanze verjehene Tuch, vor 


) Berliner Berbandlungen, XXXII. (1853), ©. 146. 
?) Runft« und Gemerbeblatt 1855, S. 702. — Brevets 1844, T. 23, p. 38. 
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der Verarbeitung zu Kleidern, von diefem Glanze wieder zu befreien und dagegen 
mit einem milden und dauerhaften Glanze zu verjehen. In diefer Beziehung wird 
davon noch weiter unten gehandelt werden. Gegenwärtig bedient man jid aber des 
Dekatirens mehr oder weniger häufig auch in den Tuchfabrifen jelbit, und zwar vor 
Beendigung des Rauhens und Scherens. Wenn nämlih das Tuch aus dem vor: 
legten Waſſer geraubt und gejchoren, oder auch wenn es zwar ſchon zum leßtenmale 
geraubt aber noch nicht fertig gejchoren iſt; jo widelt man es, mit Hülfe einer 
eigenen Maſchine, ftraff angeipannt (zwei Stüde, auf halbe Breite zufammengeleat, 
neben einander) auf eine boble, an den Enden offene, 120 bis 150 mn meite, im 
der Mantelflähe fein durchlöcherte Walze von Mefjing: oder Kupferblech, bevedt e 
mit grober Yeinwand, darüber mit einer jtraff berumgemwundenen breiten hanfenen 
Gurte, und jegt es in einem dicht verjchloffenen Behälter jo lange der Wirkung von 

Maflerdampf aus, bis es ganz von demjelben durhdrungen ift, Die Wolle nimmt 
bei dem Dämpfen einen jhönen und dauerhaften Glanz an, den jie weder durd 
Näſſe (ſelbſt nicht im Keſſel des Färbers), noch durd das jchließlich folgende Rauben 
und Scheren aus dem legten Waſſer, noch dur das Tragen der Kleider leiöt 
verliert; auc beharrt nachher das auf der Oberfläche liegende Haar beſſer m 
der Lage nad dem Striche, ſodaß die Tuche fih nicht raubtragen. Diefe Wirkungen 
entjtehen theils dur die Wärme und euchtigleit des Dampfes, theils dadurd, 
dab das Tuch während des Dämpfens etwas einläuft, deſſen Windungen auf der 
Walze ſich äußerſt jcharf anjpannen und fomit auf einander drüden. Das Zulam: 
menlegen vor dem Aufrollen geſchieht jo, das die rechte Seite inwendig liegt. 
MWollblaue Tuche (zu denen die Wolle in der Maidküpe gefärbt wurde) erlangen dur& 
Detatiren eine abfärbende Beſchaffenheit und müfjen daber, bevor man ihre Appretur 
vollendet, wieder in der Zylinder-Waſchmaſchine mit Waſſer ausgewajcen werden. 
Der Dampfbehälter ijt gewöhnlich ein bölzerner Kajten, in welden man den Dam! 
durch eine Röhre aus dem in der Nähe jtehenden Dampftejjel eintreten läßt. Mar 
tann ihn aber auch unmittelbar über dem Kejjel anbringen, und verfertigt ibn fit 
diefen Fall aus Kupfer'). 

Das Defatiren fommt in verjhiedenen Fabrilen mit mancherlei Abänderungen jur 
Ausführung ?). So befteht ein Berfahren darin, die Walze an ben Emden zu fliegen 
und nur in das Innere derfelben den Dampf einzuführen. Für diejen Fall ift es jebt 
gebräuchlich, die Walze aufrecht zu ftellen (jodaß das Dampfrobr in den mmtern boblen 
Zapfen berjelben einmündet) und einen boben, glodenähnlichen, gußeijernen Pebältt 
darüber berabzulafien, deſſen unterer Hand auf ein mit Werg gepolftertes Kiffen zu 
fisen fommt, damit er dampfdicht ſchließt. 

In England bedient man ſich, ftatt mit Dampf zu befatiren, der Methode, die mit 
Tuch bewidelten Walzen ſenkrecht ftebend durch 4 bis 6 Stunden in einen tiefen vier- 
edigen Bebälter voll fohenden oder faft kochendheißen Waſſers einzujenten (roll-beiling) 
Das auf jolhe Weife behandelte Tuch befommt einen nicht ganz fo ſtarken und dauer 
haften Glanz als das gebämpfte, und wird im Tragen leicht raub; es bebält aber jeine 
Wolle länger, während die Wolle des gebämpften Tuces (dur das Dekatiren in gt 
wiffen Grade ſpröde geworden) fich früber wegnugt, Manchmal verbindet man bit 
Behandlungen in der Art, dak man das Tuch zuerft dämpft und dann fofort auf den 
jelben Walzen in Waſſer kocht. — Das Berfabren, die Tucde in durchnäßtem Zuſtande 
(mie fie von der Rauhmaſchine fommen) ausgebreitet oder zufammengelegt zwischen beiken 
Metallplatten zu prefien ?) verurfadht in der Ausführung viel mebr Weitläufigteit, alt 
das Dekatiren auf der Walze. 


) Brevets, XXVI. 314. 

2) Brevets, XXII. 234. — Brevets 1844, XI. 232. — Bolyt. Journ. Br. S%, 
S. 15; Bd. W, ©. 433. 

) Bolyt. Journ., Bb. 57, S. 360; Bb. 68, ©. 115. 
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2) Das Bürften (brosser, brossage, brushing). 


Das Bürften der Tuche, melces früber nur dazu diente, um nad dem 
Scheren das Haar wieder im Strid niederzulegen, findet nah der neuern 
Fabrilations-Methode eine weit ausgedehntere Anwendung. Defters maht man 
mit Bürften ſchon nah dem Auswajcen vor der Malte den Anfang, um das 
Haar in den Fäden des Gewebes aufzulodern und zum Filzen in der Malte 
vorzubereiten, zugleich auch das Noppen zu erleichtern; und man gebraucdt 
dabei Bürjtmafchinen, deren Walzen niht nur mit Bürjten, jondern zum 
Zheile au nach Art der Kragen mit Drabtzäbnen oder aleih den Rauhmaſchinen 
mit Karden bejegt jind, ſodaß hiermit ein wirklicher Anfang des Naubens vor 
der Malte ftattfindet. 

Eine einfache zu diefem Zmwede dienlihe Mafchine !) entbält zwei lange gerade, 
quer unter dem Tuche liegende Bürften von Eijendrabt (0,4 UM did, 37 MM aus dem 
Holz berworftebend und nicht bäfchenartig gebogen), über welche das Tuch mittelft Walzen 
Ihnell bingezogen wird. 

Der jpätere Gebraub von Bürſtmaſchinen, melde blos Borſten-Bürſten ent: 
halten, findet theil3 nad dem Rauhen, tbeils zwijchen und nad dem Scheren jtatt, 
worüber keine allgemein gültige Regel aufgejtellt werden kann, da nad der Qualität 
der Tuche und nad anderen zufälligen Umständen die Wiederholungen und die Zeit: 
punkte des Bürſtens mehr oder weniger der Willtür unterliegen. 

Die Bürſtmaſchinen (machine A brosser, brushing machine, brushing mill)?) 
ind zum Theil darauf eingerichtet, während des Bürjtens die Anwendung des 
Waſſerdampfes zu geitatten Dampf-Bürſtmaſchinen), welcher das Wollhaar 
erweicht, nachgiebiger macht und zugleib eine ähnliche Wirkung auf daſſelbe hervor: 
bringt, wie das Dekatiren. Zu dieſem Ende tritt entweder Waſſerdampf, dur feine 
Leffnungen eines quer vor dem Tuche her liegenden Rohres ausſtrömend, mit der 
Iberflähe des Tuches in Berührung; oder das Tuch iſt auf einer hohlen Fupfernen 
Walze aufgerollt, welche rundum eine Menge feiner Löcher enthält, damit der ins 
Innere eingeführte Dampf das Tuch durchdringt. Nach Umjtänden wird aber das 
Zub nicht allein mit Dampf (brossage à la vapeur), jondern au nur mit Waſſer 
benetzt (brossage & mouill&, jei es durd vorläufiges Einweichen oder durch Darauf: 
leiten eines Waſſerſtrahles in der Machine jelbit), und troden (brossage & sec) ge: 
bürjtet. Im Allgemeinen haben die Bürſtmaſchinen Aehnlichleit mit den Raub: 
majchinen, den Hauptunterjchied abgerechnet, dab die Bekleidung der Trommel (oder 
der zwei daran vorhandenen Trommeln) aus jteifen Bürjten von Schweins- 
borften jtatt aus Karven beitehbt. Die Dampf: Bürftmafhinen im Beſondern 
gewähren den Vortheil, dab jie dem Tuche eine gewiſſe Härte, melde das 
Vefatiren zurüdzulaifen pflegt, benehmen; aber der jtärfere Glanz, welchen 
fie ihm geben, ijt nicht von Dauer, und man gebraudt fie daher nicht mehr jo 
häufig wie früber. 

Mean giebt der Bürftentrommel 350 bis 500 mM Durchmeffer und läßt fie 100 bis 
1850 Umdrehungen in einer Minute machen, ſodaß die Umfangsgeichwindigteit 1,8 bis 
4,7” für 1 Sekunde beträgt. Die Geſchwindigkeit, mit welcher das Tuch fortichreitet, 
gebt von 46 bis TOMM auf jeden Trommelumlauf oder 67 bis 210 MM pro Sekunde; 
dabei wird ber Umkreis der Trommel auf einem Bogen von 50 bis 120 Grab, 
welher 150 bis 520 min mißt, von dem Tuche berührt. — Eine Dampfbürft- 


) Boldt. Journ, Bd. 80, S. 101. 

2, Berliner Berbandlungen, IX. (1830), ©. 190, 263; X. (1831), ©. 284. — 
Brevets, XXX. 44; XLVI, 158. — Hüljje’s Allgemeine Mafhinen-Encyflos 
päbie, Bd. 2, Leipzig 1844, S. 795. — Atlas I, Taf. 54, 55. 
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majchine mit zwei Bürſtenwalzen von 350 MM Durchmeſſer und 1,7% Länge, 
welche 250mal in einer Minute umlaufen, verzebrt einfchließlich ibres Transmiſſions— 
zeuges 1 Pferdeſtärke. 

Die Bürftmafchine kann zugleih ald Meßmaſchine, d. b. jo vorgerichtet werben, 
daß fie das Ellenmaß des durchgegangenen Tuches anzeigt '). 


3) Das Preffen (catir, catissage, pressing). 


Das nach vollendetem Scheren durch Bürſten gereinigte und geglättete Tud 
wird, um ihm die böchite Glätte und ein jchönes glänzendes Anfeben zu ertbeilen, 
warm gepreft, wozu man fich einer ſtarken Schraubenprejje mit eiferner Spindel 
oder der hydrauliſchen Preſſe) bevient. Das Tuch wird dabei in der Art zujam: 
mengefaltet, wie e3 in den Handel gebracht wird; und man legt zwiſchen die ein: 
zelnen Lagen deijelben glatte Bogen von jogenannter Glanzpappe (Preßſpäne, 
Tuchpreßſpäne, cartons, pressing boards); feinere auf die rechte Seite des Tuches, 
ordinäre auf die unrechte Seite. Es werden 6 big 12 Stüd zugleich in die Preiie 
geſetzt. Ueber und unter jedes Stüd kommt eine grobe gewöhnliche Pappe (ein 
Branddedel), dann ein Bret, und zwifchen je zwei Breter, jowie ganz oben und 
ganz unten, eine erhißte eiferne Platte von 6 bis 12mm Dide zu liegen. Das 
Ganze bleibt 1 bis 2 Tage eingepreßt. Dann wiederholt man das Prefien, nad: 
dem man das Tuch fo umgelegt hat, daß die beim erjten Preſſen entitandenen Büg: 
nunmehr in der Mitte der Blätter oder Lagen fich befinden. 

Es find Apparate erfunden worden, um das Tuch beim Heißpreffen dadurch vor 
zu großer Erbisung zu fehlten, daß die Prefjung zwiſchen boblen von Dampf gebeizten 
Metallplatten verrichtet wird’). Tuche von ſehr zarten Karben (3. B. Scharladh) werden 
talt, obne Anwendung erbitter Platten, gepreßt (dcatir, dcatissage); überhaupt mus 
man bei feinen Tuchen den Erfolg des Preffens mehr durch gelinde Wärme mit 
Iharfem Drud als umgekehrt zu erreichen ftreben, und in den bydraulifchen Preſſen 
(welche zu jebr großer Kraftentwidelung geeignet find) wird deshalb regelmäßig nur 
kalt gepreßt. Zu beißes Preſſen macht die Tuche Fleifterig, d. h. erzeugt einen m 
angenehmen ftarken Glanz von jolhem Anjeben, als ob das Haar zujammengelldt 
wäre. — 

Statt das Warmpreſſen mit dem zufammengelegten Tuche in einer Prefje vorju 
nehmen, läßt man neuerlich wohl das Tuch flach ausgebreitet zwiſchen einem boblen 
fupfernen, durch eingeleiteten Dampf gebeizten Tijche und einer mit Drud darauf Ir 
genden gußeifernen, mit Filz umfleideten Walze durchgehen. Unter Erfparung der Preb- 
jpäne fünnen auf diefe Weife in täglih 12 Arbeitsftunden 30 bis 60 Stüde (bei der 
Ihwanfenden Länge des Stüdes wohl ungefäbr 1000 %) gepreft werben. 

Der jtarte Breßglanz (cati), welchen das käufliche Tuch zeigt, ift die Folge 
davon, dab jich das Haar der Oberflähe durd den ſtarken und anbaltenden, von der 
Wärme unterftügten Drud, in Berührung mit den jehr glatten Preßſpänen, did! 
niedergelegt hat. Auf einer Tuchfläche, welche ſich in viefem Zuftande befindet, ver: 
urſacht jeder Waijertropfen einen matten oder weniger glänzenden led; und wird 
das Tuch in größerer Ausdehnung durhnäßt, fo verliert es nicht nur den Glanz, 
fondern läuft ein (wird Kleiner) — um defto mehr, je jtärter es bei den früheren 
wiederholten ITrodnungen auf dem Spannrahmen geredt worden iſt (S. 1273). 





!) Berliner Gewerbeblatt, XXXI. 299. — Bolyt. Center. 1850, S. 302. 

) Brevets 1844, T. 31, p. 296. — Ge£nie ind,, T. 14, p. 256. — Bolpt. Journ. 
Bd. 147, S. 253. 

3) Brevets, XXXII. 136; XLVIL. 454. — Polyt. Journ, Bd. 20, S. 352; 
Bd. 54, S. 334. 
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Aus diefem Grunde muß das Tuch vor der Verarbeitung zu Kleidern einer Behand: 
lung unterworfen werden, welche ven Preßglanz bejeitigt und dem Tuche Gelegenheit 
giebt, joviel einzulaufen (einzugehen, rentrer, shrinking), als feine Beſchaffen— 
beit verlangt. Man nennt diefe Behandlung das Krumpen oder Krimpen 
(dSeatir, decatissage, shrinking) und unterjcheidet zwei Methoden derjelben, nämlich 
die Waſſerkrumpe und die Dampftrumpe. 

Die Wafjertrumpe (das Glanzabziehen) beiteht darin, daß man entweder 
das Tuch in Wafjer eintauht und es auf dem Rahmen mäßig angejpannt (ohne e3 
gewaltfam zu reden) wieder trodnen läßt; oder es mit nafjen Tüchern fchichtet und 
jo befeuchtet preßt. Hiernach bleibt dem Tuche nur derjenige Glanz, welcher der Wolle 
von Natur oder zufolge des Dekatirens bei der Fabrikation eigen iſt. — Bei ver 
Dampftrumpe (dem Dekatiren, decatissage à la vapeur, steaming)!) wird das 
Tuch auf der fogenannten Dekatirmaſchine (decatissoir, table A decatir) mit 
Waſſerdampf getränkt und zugleih (ohne Preßſpäne) gepreßt, wodurd das Haar 
ſich glatt und dauerhaft niederlegt, und ein der Näffe völlig widerjtehender künſt— 
liher Glan; (appret indestructible) hervorgeht. Die Delatirmafchine beiteht z. B. 
aus einem vieredigen gemauerten, etwa 600 mm hohen Ofen, deſſen Dede durch eine 
flache gußeiſerne Platte gebildet wird. Man legt auf dieſe Platte, nachdem fie durch 
die Feuerung erhist ift, mehrfache Lagen grober Leinwand, begießt dieſe reichlich mit 
Waſſer, bringt darauf das zufammengefaltete, in eine wollene Dede eingejchlagene 
(vorläufig ſtark — aber nur kalt — gepreßte) Tuch, darüber ein Bret, und giebt 
den Drud vermöge einer mitten über dem Dfen angebradten Schraubenipinvdel. 
Nah 12 bis 25 Minuten öffnet man die Preſſe, nimmt das Tuch heraus, fchüttelt 
e3 tüchtig aus, um den darin befindlihen Dampf zu entfernen, und jpannt es auf 
den Rahmen zum Trodnen. Wenn dur LUnvorjichtigfeit bei diefem Verfahren 
Mangel an Waſſer entiteht, jo wird das Tuch zu heiß und verbrennt entweder, oder 
wird doch hart und brüdig. Cine zwedmähigere Methode der Dampferzeugung be: 
iteht in Folgendem. Die eiferne Platte auf dem Ofen ift an allen vier Seiten mit 
einem etwa 100 mm hohen Rande eingefaßt und mit einer großen Anzahl ebenjo 
hoher Scheivewände der Länge und der Quere nad verfehen; ſodaß fie eine Art 
niedriger Pfanne darjtellt, welche von den Scheidewänden in viele quadratiice Zellen 
(die aber mit einander in Verbindung jteben müſſen) abgetheilt wird. Als Dedel 
lommt auf diefe Pfanne eine Kupferplatte, welder die Scheidewände zur Unter: 
ftügung dienen und. die mit fehr zablreihen kleinen Löchern verjehen iſt. Auf die 
Kupferplatte legt man zuerjt mehrfache Leinwand, darüber das Tuch, endlich das 
Preßbret. Kommt das Waller in der Pfanne zum Kochen, jo tritt der daraus ges 
bildete Dampf durch die Löcher der Platte aus und durchdringt die Leinwand und 
dad Tuch. Es wird beim Auflegen des Tuches darauf geadhtet, daß der Drud die 
Falten oder Biegungen an den Enden des Bades nicht trifft; dieſe Stellen empfangen 
aljo auch zunädjit feine Einwirkung. Man behandelt aber nachher das Tuch zum 
zweitenmale auf gleiche Art, mit dem einzigen Unterſchiede, daß man, nun beim Zus 
iammenlegen die das eritemal ungepreßt gebliebenen Theile mitten unter das 
Preßbret bringt. 

Des eben befchriebenen einfahen Dampfapparates kann man ſich bedienen, um Re- 
tiefmufter auf wollenen Stoffen bervorzubringen. In diefem Falle legt man auf die 
fiebartig durchlöcherte Kupferplatte des Dampflaftens zunächſt den Stoff in einfacher 
Schicht ausgebreitet, darüber eine mit beliebiger Zeichnung vertieft gravirte oder auch 


1) Kunft» und Gewerbeblatt, Jabrg. 1332, ©. 615; 1836, ©. 461; 1837, ©. 
337; 1840, ©. 354; 1341, ©. 761; 1842, ©. 60. — Brevets, XXII. 231; 
XXIX. 92. — Brevets 1344, X. 195; XX. 149. — Génie ind., V. 37. — 
Bolyt. Eentr. 1851, ©. 517. 
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durchbrochene Metallplatte, ferner einen Bogen Pappe, eine mehrfache Lage dicken Zeuges 
zum AZufammenbalten des Danıpfes, endlich eine ftarfe Holztafel. Nachdem alle dieſe 
Theile Scharf zufammengepreft find, dringt der Dampf in den Stoff und ſchwellt die 
ben Bertiefungen oder Ocfinungen der Mufterplatte entfprechenden Stellen ıda diele 
feinem Drude unterliegen) an. Die auf ſolche Weife bervorgebradhten Mufter find 
fo dauerhaft, daß man, obne fie zu beeinträchtigen, den Stoff nöthigenfalls noch färben 
fann. 


VI. Tudartige Wollenzeuge. 


Tie Fabrikation der tuchartigen (jtreichwollenen) Mollenzeuge jtimmt in den 
Hauptpuntten mit jener des eigentlihen Tuches überein, und ihre Daritellung iſt 
alſo mwejentlih in dem bisher Vorgekommenen jhon enthalten. Abweichungen bin: 
fichtlih der Auswahl der Wolle, der Feinheit des Gejpinnites, der Bejchaffenbeit dei 
Gewebes als joldes, der Stärke der Wale, der Behandlung im Rauhen und Eceren, 
endlich der lebten Appretur — fommen indejien ſehr viele vor. Die Bezeihnung 
als „tuchartige” Zeuge paht eigentlich nur auf ſolche, welche mit einer durch die Malte 
entjtandenen, das Gewebe mebr oder weniger verbergenden, gefilzten Dede (S. 1221) 
verjehen find, und diefe fabt man zwedmäßig unter der Benennung gemaltte 
Mollenzeuge zujammen (S. 1221). Andere ganz oder auch nur tbeilweife (m 
Bermifchung mit baummollenen Fäden) aus Streichwollgarn verfertigte Stoffe er 
leiden feine Malte, haben daber feine Filzvede, werden im Gegentheil oft durd 
Scheren (ohne vorbergegangenes Nauhen) thunlichſt won berausftebenden Härden 
befreit, ſodaß das Gewebe völlig fihtbar und glatt daliegt, folglich alle Aebnlichteit mit 
Tuch verſchwindet und die Verwandtichaft mit diefem nur noch in dem Material 
(Streihgarn) berubt. Die Grenzlinie zwifchen diefen beiden Klaſſen der jtreichwollenen 
Zeuge ift faum ganz ſcharf zu ziehen, weil durch gewiſſe, äußerſt wenig gemaltte 
Arten Uebergangsglieder gebildet werden. Es würde zu meit fübren, alle Arten 
ſtreichwollener Fabrikate im Ginzelnen zu betrachten, zumal viele derfelben ein Gegen: 
ftand ver wechjelnden Mode find und mit derfelben kommen und verſchwinden. 
Folgende Bemerkungen über einige der gebräudlichiten mögen genügen: 

Halbwollenes Tuch (cotton-warp eloth) ift Tuch mit baummollener Kette 
und jtreihwollenem Einſchuß, gewebt, gewaltt und appretirt gleich dem gemöhnliden 
(aanz wollenen) Tuche. Da bierin die Kette vorzugsweiſe die Feitigleit begründen 
muß, fo wählt man dazu gezwirntes Baumwollgarn; um jedod in der Walte 
eine gehörige Filzvede zu erlangen, läht man die Kettenfäden ziemlidy weit ausein- 
ander liegen und jchlägt dagegen den Schuß jehr dicht ein, ſodaß dem Gewichte nad 
die Wolle den weit überwiegenden Antbeil bildet. Cs werden ſolche Tuche viel und 
fowohl dünn als did fabrizirt. 

Die Unterfuhung einer diden Sorte (zu Ueberffeidern und Mänteln), mwoven ] 
Duabratmeter 535 5 wog, ergab, daß biervon 449 # Wolle (Schuß) und nur 86 ® 
Baumwolle (Kette) waren. In dem fertigen Stoffe lagen auf lem 10 Kettenfäden, 
jeder aus 2 Fäden mit fehr ichlanfer Drebung doublirt, und jeder dieſer letzteren wieder 
aus zwei einfachen Baumwollgarnfüden (von Nr. 30) jeharf gezwirnt, ſodaß jet 
Kettenfaden vier Garnfäten entbielt, — Eine dünnere Probe, 1 IP 470 8 wiegend, 
enthielt 410 # wollenen Einſchuß und 60 # Kette von zweifädigem Baumwollzwirn aut 
Garn Nr. 30, in der Kette 11, im Schuß 12 Fäden auf lem, — Bei einer dritten 
nch dünnern Sorte fand fib das Gewicht für 1 m — 343 s, wovon 288 e wollenet 
Schuß und 55 # baumwollene Kette (zweifädiger Zwirn aus Garn Nr. 50); von erjierem 
lagen 14, von feßterer 16 Fäden auf 1 Gentimeter. j 

Stoffe diefer und ähnlicher Art, in deren Kette die Wolle durch Baummolle ver— 
treten ift, pflegt man in England mit der Beibenennung union zu bezeichnen. 

Kaſimir (casimir, cassimere) iſt ein dünner, leichter, ſchmaler Stoff, der aus 
feinen Streihwoll:Geipinnjten (jelbit feineren, al$ man zu den jebönjten Tuchen an: 
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wendet) gewebt ift. Er bat einen Köper und wird mit 4, feltener mit 3 Schäften 
gearbeitet. Die Walke iſt bei leichtem Kaſimir jchwäcer als jene des Tuches, wo: 
gegen der fogenannte Doppel:Kajimir reichlid jo ſtark wie Tuch gewalkt wird; 
ein jolher Doppel:Kafimir (aber von voller Tuchbreite) ift die unter dem Namen 
Köper:Brafil vorlommende Ware. Man raubt den Kaſimir meiſt nur einmal 
(aus einem Waſſer, S. 1276), ſchert ihn aber fait ebenjo oft als feines Tuch, ſodaß 
das Haar kurz iit, das Gewebe wenig dedt und der Köper oft etwas durchſchimmert. 
Es werden wohl aud Kaſimire mit fammmollener und ſelbſt baummollener Kette 
verfertigt. — Als Modeartitel wurde Kafimir mittelft gravirter Walzen oder durch 
das S. 1237 bejchriebene Verfahren mujterartig geprebt, gaufrirt, und zu Weiten 
angewendet. 

Gircafiienne (Zirkaß) iſt dem Kaſimir nahe verwandt, jedoch leichter, 
weniger gewaltt, daher meift mit einer ſehr ſchwachen Dede verjeben, welche den 
Köper (vierihäftig nah ©. 908) ganz deutlich erfennen läßt. 

Kajbhmiret (cachemirette) hat floretjeivdene Kette, feinen jtreihwollenen Ein- 
ſchuß, ijt geföpert, gewaltt, geraubt und gejchoren ; zeigt eine zarte Haardede, unter 
welcher der Köper etwas hervorfchimmert. 


Fries, Flaus oder Coating (frise, coatiny) iſt gröber, dider und lang: 
baariger ald Tuch, übrigens ziemlich jtart gewalft, aber nur wenig geraubt und nur 
mit 1 bis 3 Schnitten gefchoren, daher meijt volllommen gededt. Die Appretur 
nah dem Scheren beiteht in heißem Preſſen, Bürjten und endlih im Plätten mit 
großen erbisten Plätteifen, wodurd ein ftarter Glanz erzielt wird. Um den Glanz 
zu erhöhen, wird wohl der Stoff ganz ſchwach mit dünnem Tragantbichleim über: 
bürjtet, dann jogleich geplättet, hierauf in gleicher Weiſe Olivenöl angewendet und 
das Plätten wiederholt. Nicht jelten wird mit Del geplättet ohne worbergegangene 
Anwendung von Traganthichleim. — Dem Gewebe nad unterſcheidet man glatten 
Coating, der wie Tuch mit 2 Schäften gearbeitet wird, und Köper:Coating, 
der einen vierfhäftigen Köper von der auf S. 908 erklärten Art bat. Dazu fommt 
eine Mittelgattung nad der S. 910 erläuterten Art gewebt, welche mehr Einſchlag 
aufnehmen kann als ver glatte Fries (daher mit demjelben Gefpinnjte dider und 
ſchwerer ausfällt), aber doch eine glattere Appretur annimmt als der gewöhnliche 
gelöperte. 

Die gangbarften Sorten Coating werden aus Garn, von welchem der Haſpel 
(12618%, S. 1260) 3 bis 4 Pfd. wiegt, gewebt. Der Einſchuß ift ebenfo grob wie 
die Kette, wird aber bergeftalt dicht gejchlagen, daß gegen jedes Pfund Kette (namentlich 
beim Köper-Coating) 1'/, Bid. Schuß aufgebt. 

Näheres in Betreff einiger Sorten giebt folgende Ueberſicht: 


“ 3 einheit, Breite Breite 
rag ar hehe auf dem Stuble, nach der Appretur, 
auf 1 Pfund . Meter Meter 
r 2200 5500 1,95 1,36 
1800 4180 2,19 1,17 
960 3200 1,46 1,02 


Lady-Coating lady eoating) ift ein feiner und leichter, nicht geföperter, ſchwach 
gewalfter Fries; ſchwerere aber doch feine und dabei furzgefchorene Sorten Fries fommen 
unter dem Namen Kaftorin vor. Düffel oder Sibirienne untericheidet fih vom 
Köper-Eoating nur durch dickeres Gefpinnft, feſtere Walfe und etwas kürzer geihorenes 
Haar; Kalmud dagegen ift langhaarig geraubt und gar nicht geihoren. Das Ge- 
wicht eines Quadratmeters ift bei den feinften Yady-Coatings etwa 190 «, bei den ge» 
mwöhnlihen mittleren Fries⸗Gattungen 340 bis 470 #, bei Sibirienne oder Düffel 
550 bis 770 8. — Unter dem Namen Belours (velours, velvet) tommt als Stoff zu Män— 
tein und Ueberräden (oft mit baummollener Kette) ein dicht gewebter, ftarf gerauhter und 
mäßig furz gejchorener Coating vor, deſſen vorzüglichfte Eigenthümlichkeit darin befteht, 
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daß Das Haar nicht nad dem Striche niedergelegt, ſondern möglichft aufrechtftehend er⸗ 
balten wird, woburd eine entfernte (den Namen veranlaflende) Aehnlichkeit mit Sammt 
bervorgebt. Zur Erreidung diefer Beſchaffenbeit bilft ſtarkes Klopfen des im Troden- 
rabmen aufgeipannten Zeuges, vielfachen Bürften und auch Dämpfen (als beiondere 
Operation oder auf der Yängen-Schermaidine, in mwelder die Ware, vor dem Gintritt 
unter den Scherzylinder, über eine durchlöcherte von umten mit Dampf gefpeifte Kup 
ferplatte weggebt). Eine näber unterjuchte Probe diefes Stoffes hatte zur Kette zweifä— 
digen Baumwollzwirn aus Garn Nr. 24, zum Schuß einfaches grobes Streichwollgarn. 
Auf 10cm fagen in der fertigen Ware von Kette 116, von Schuß 105 Fäden; 1 I” 
wog 446 8, wovon 68 # (15"/, Prozent) Kette und 378 # (84°/, Prozent) Schuß. Das 
Gewebe (anf beiden Eeiten gleich) zeigte leinwandartige Bindung, jedoch abwechſelnd 
mit einfachen und mit doppelten Kettenfäden in der Weiſe wie a) auf ©. 908. 

Ein ehemals gebräuchlicher friesartiger Stoff, der Ratin (ratine) zeichnete Ab 
durch eigenthümliche AZurichtung aus, vermöge welder das nicht nad dem Strich ge 
legte Haar in zahlloſe Heine Zöpfchen oder Knötchen zufammengedrebt war. Neuerlid 
ift Diefe Appretur (das Frifiren, Ratiniren, friser, ratiner) als Modefache wieder 
zum Borichein gelemmen und demnach die dazu dienlihe Ratinirmaſchine, Fri 
firmüble (friseuse, ratineuse) in verbeflerter Geftalt aufgetaucht '). 

Molton, Molleton, Multon (molleton), dem Fries äbhnlich, wie dieler 
glatt oder getöpert, aber von leichterer Walte, weshalb unter dem Haare das Ge 
webe etwas fichtbar iſt. 

Flanell (flanelle, Hannel), glatt oder getöpert, ſehr wenig gewalkt, mur auf 
der rechten Seite einmal geraubt und entweder gar nicht oder nur einmal (mit 
einem Schnitte) geſchoren. Die Kette bejteht oft aus Kammwollgarn, zuweilen aus 
Baummolle oder aus loretjeide; der Einſchuß aber ftet3 aus wollenem Streichgarn. 
Die Flanelle mit fammmollener Kette werden am meilten geihäßt; fie baben vor 
den ganz aus Streibwollgarn gewebten den Vorzug, im Mafchen nicht jo jehr ein: 
zulaufen. Statt wirklichen oder eigentlihen Kammgarnes wird nicht felten der Mobl: 
feilheit wegen Halb:tammgarn (Savyettgarn, ſ. weiter unten) genommen, weldes in 
jeiner Beichaffenbeit die Mitte zwiſchen Kammgarn und Streidgarn bält. 

Beiſpielsweiſe entbält ein mollener Flanell von 1,70 Breite 3360 Kettenfäden 
und im Ginfhuß 18 bis 19 Fäden auf lem; Kette Ilftüdiges, Schuß 12ftüdiget 
Streibgarn; ein balbwollener Flanell von 1,63 M Breite 4140 Kettenfäden (Baummel- 
garn Nr. 40) und im Schuß 21 Fäden auf Lem (12ftüdiges Streihwollgarn). — Ben 
halbwollenem Flanell mit Baumwollkette Nr. 30 bie 24, in 780 WM Breite, fertigt 
ein fleifiger Weber auf dem Handftuhle täglih 12 bis 165”. — feiner geföperter 
Flanell beißt in England sıranskin. Boi (boi, baize) ift ein grober, dem Melten 
äbnlider Flanell. 

Köpertudb oder Trap (drap de Berry) iſt mit vier Schäften nach der auf 
©. 908 ertlärten Art gelöpert, in der Kette jehr hoch geitellt (fädenreich), beim Meben 
bald mehr bald weniger ſtark gejchlagen, vorzüglich feſt gewallt, daher von leder: 
artiger Stärte und waſſerdicht; im Uebrigen ganz nad der Art des Tuches appretitt. 
Zum Schuß wird feineres Garn genommen als zur Kette; in den fchwerjten Köper: 
tuchen geht an Kette nicht nur eine ebenjo große, jondern jelbit eine etwas gröhere 
Pfundezahl auf, ald an Einſchuß. 

Halbwollener Moleikin, aus baummollener Kette und jtreichmollenem 
Schuß, übrigens wie der ganz baummollene (S. 1095) gewebt und zugerichtet. 

Kirjen (kersey), ein grober, dider, alatt gewebter, nach der Malte nur ausge 
mwafchener aber weder geraubter noch gejchorener Etoff (aljo ein grobes unappretirtes 
Tuch) zu Soldatenmänteln u. deral. 

Papiermacher-Filz, aus grober Wolle und grobem Gefpinnite gearbeitet, 
getörert, loder gewebt, ſchwach gewallt, ‚nicht gerauht und nicht geſchoren. Dieter 


') Arınengaud, X. 306. — Brevets 1844, T. 45, p. 219. 
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Stoff dient in den Papierfabriten als Zwiſchenlage beim Kautſchen der friih ge: 
{böpften Papierbogen, zu welchem Zwecke er eine ſchwammige Beichaffenheit haben 
muß. Zum Schuß gegen Fäulniß in der beftändigen Näffe beizt man ihn 24 Stunden 
lang in einem Abfude von Knoppern oder Eichenrinde, zieht ihn dann dur Kalt: 
wahler und fpült ihn endlich in reinem Wafler "aus; wodurch er eine gelbbraune 
Narbe annimmt. 

Rauber Dedenzeug (Kotzen) zu Pfervededen, Fuß: und Bettveden, aus 
grober Wolle und meiſt jehr grobem Gejpinnit, glatt (mie Tuch) oder geföpert ge: 
mebt, ſchwach gewalkt, aber jehr jtarf geraubt und nicht gefchoren, daher mit pelz— 
artig dichtem und langem Haare. 

Lama, von Gewebe glatt (leinwandartia), zumeilen aber auch geföpert und 
jelbft klein gemuftert; dünn und loje, höchſt wenig gewaltt, auf der rechten Seite 
etwas geraubt und nur wenig gefchoren, ſodaß eine mäßige Haardede das Gewebe 
völlig erfennen läßt, wie beim Flanell, vem Lama überhaupt jebr ähnlid üt. 

Beiderwand (Halbwollen:Lama), aus baummollener Kette und ſtreich— 
wollenem Schuß leinwandartig gewebt, auch wohl gelöpert; nicht gewalft, oft nicht 
einmal gewajcen, ſondern nur (obne vorgängiges Rauhen) glattgeſchoren; einfarbig, 
oder mebrjarbig geftreift und karrirt; zu Mänteln, Frauentleidern ꝛc. — Der halb: 
mwollene Köper (E. 1094) gehört hierher. 

Linsey- Woolsey, ein aus England jtammender Stoff zu Damen :Unterröden; 
leinwandartig und fehr dicht gewebt aus baummollener Nette und jtreihwollenem 
Schuß, nicht gewaltt und alfo auch nicht geraubt, aber ganz glatt geſchoren, daher 
obne eine Spur von Dede oder haarigem Anjeben. 

Caſſinet, dreibindig getöpert oder vierfchäftiger Atlas (©. 904) mit Kette 
von Baumwoll: MWatergarn und jtreihmwollenem Einſchlage (3. B. 2400 Kettenfäden 
Nr. 24 in Meterbreite, 31 Schußfäden 13ftüdiges Streihmwollgarn auf 1 Gentimeter) 
nicht gemwaltt, nur in der Walte gewaſchen, nicht geraubt, aber auf der rechten Seite 
— mo hauptſächlich die wollenen Fäden fichtbar liegen — glattgeſchoren, zulekt beif 
gepreßt. — Doppelkaſſinet hat baummollene Kette wie der einfache, aber zweierlei 
Schuß, nämlih Baummwollgarn und wollenes Streihgarn, melde Faden um Faden 
mit einander wechſeln; beide Arten Schuß machen viertheiligen Atlas, aber auf 
der rechten Seite find drei Viertel des wollenen, auf der unrechten drei Wiertel des 
baummollenen Schufjes fihtbar. Da wegen der entgegengejegten Bindungsweije 
die Schußfäden ſich dicht zufammenjcieben, jo gewinnt der Stoff eine viel größere 
Schwere. 

Buditin (buck-skin), ein mit verjchiedenartigen Köperitreifen oder andern ein: 
haben Deſſins gemujterter Stoff zu Beinkleivern, nicht geraubt, aber auf der rechten 
Seite glatt geihoren. Die Kette ift in der Kegel ein jeines fejtgedrehtes Gejpinnit, 
öfters zweifädig gezwirnt. Nicht jelten werden, der Mohlfeilbeit wegen, halbbaum— 
wollene Budjtins, mit gejwirnter baummollener Kette und einfachem ſtreich— 
mwollenem Einihuß, verfertiät. — Dünne leichte Budjtins führen wohl den Namen 
Doeſtin (doe-skin), 

Toppeltuh') zu diden Wintertleidern, bejteht gleich dem Piqus (S. 985, 
987) aus zwei auf einander liegenden und an bejtimmten Puntten — jo, daf ent: 
weder ein Mufter (Rippen, Rauten, eine Art Moire, Wellenlinien u. dal.) fichtbar 
wird, oder nicht — zujammengewebten leinwandartigen Stoffen. Zu beiden Geweben 
(melde jih im der Walte zufammenfilzen) ift Kette wie Schuß Streihwollaarn, jedoch 
feiner zu dem obern und gröber zu dem untern Gewebe, weshalb das Zuſammen— 
weben durch Hinunternehmen von Kettenfäden des obern Gewebes, nicht durch Hin: 





) Polyt. Journ. Bd. 76, ©. 9. 
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aufnehmen joldher des Untergewebes, geſchieht. Manchmal find die Gewebe von ver: 
ihiedenen (in der Wolle gefärbten) Farben, 3. B. das obere dunkelblau, das untere 
dunkelgrün. Die Zurichtung it wie bei dem gemöhnlichen Tuch; man pflegt die 
untere Seite jtarf zu rauhen, aber wenig zu jcheren, um den Stoff recht warmbal: 
tend zu machen. 

Doppelflanell mit kleinen flammenartigen Zeichnungen (als Beintleideritef) 
ift völlig nah Art der Kidderminiter: Teppiche (©. 985, 986) ganz von jeinem 
Streihwollgarn verfertigt. Man macht ihn 3. B. aus einer weißen und einer jhmar: 
zen Kette, mit Einſchuß, worin ftetig ein weißer und ein ſchwarzer Faden mechieln. 
Die Jacquard-Maſchine erzeugt ein Mufter von verichieden geitalteten größeren und 
kleineren Fleden und Striden, welde im angenommenen Falle auf der einen Fläche 
des Stoffes weiß in jehwarzem Grunde, auf der andern jchwarz in weißem Grunde 
erjceinen. 

Das MWeben der ftreichwollenen Zeuge ftimmt mit jenem bes Tuches überein, Man 
gebraucht dazu vielfältig auch Kraftjtühle, deren Gang bei verjchiedener Kettembreite 
folgende Geſchwindigkeiten (als äußerſte noch zwedmäßige Grenze) erreichen kann: 

Breite, Meter . — Me 1,506 184 212 2,41 
Schütenbewegungen in 1] Minute . .0 80 70 6 

Eine Brobe diefer Ware entbielt in der Kette auf lem 36 Fäden von weißem zwei— 
fädigen Zwirn aus Baumwollgarn Nr, 100, im Einſchuß auf lem 18 Fäden einfaches 
Ihwarzes Streihwollgarn, wovon 19600 Mm auf Lx« geben. 

IR Folgende Rejultate in Bezug auf einige Kraftftüble für derartige Stoffe mögen Blat 
nden: 
j — Tägliches Schützen- Ein- Täglich ein— 
Breite Schußfäden rss 4* ſchüſſe 24 


au u A N 

Meet ie (12 Std.), in in Fadenlänge, 
Dieter 1 Conti. per 1 Minute 1 Min. - Meter 
Wollener Flauell 1,70 19 16,3 60 43 5032 
Halbwollener „ 1,63 2] 14,4 60 42 49291 
Saffınt . » . 1,05 32 117 66 52 61027 


Es find im Vorſtehenden mebrere Beiipiele von Stoffen angeführt, welche wolene 
und zugleich baummwollene Fäden enthalten. Da die Hältbarkeit und zugleich der Wertb 
des Fabrikates durch die Beimifhung von Baumwolle verringert wird, jo ift die Er- 
fennung derjelben von Wichtigkeit. Die mikroſtopiſche Unterfuchung leitet bierzu ebeme 
fiher, wie bei Unterfcheidung der Baumwolle von Yeinen (S. 1195). Das einfahite 
Mittel aber beftebt darin, daß man Fäden aus dem Gewebe ziebt und in einer Kerzer— 
flamme anbrennt. Baumwolle (desgleihen Yeinen) brennt raſch ab, verwandelt ſich in 
loje Aſche und erzeugt feinen auffallenden üblen Gerud; ein Wollfaden dagegen bremnt 
weniger bereitwillig, zeigt am angebrannten Ende ein Knötchen, und verurfacht den un 
verfennbaren Gejtanf nah verjengtem Haar. Jedes andere Unterjcheidungsmittel i 
demnad überflüffig, jo namentlid Das Benegen des Stoffes mit Salpeterfäure und Hin 
legen an die Sonne oder auf einen mäßig warmen Ofen, wonach binnen einer balden 
Viertelftunde die wollenen Fäden gelbgefärbt erjcheinen, die baummollenen nicht; odet 
das Tränten mit Pilrinfäureauflöfung, welde die Wolle fogleih intenfiv gelb, Die 
Baummolle gar nicht färbt; oder die fucceffive Bebandlung mit Allorantinauflöfung 
und Ammoniafgas, wodurch nur die Wolle purpurrotb wird (— lauter - Methode, 
welche ausfchlieglib zur Prüfung weißer Ware tauglich find —); oder das Koden 
mit Aetlalilauge, von welcher die Wolle (nicht aber Baumwolle und Leinen) aufgelöt 
wird. Nur in dem Kalle, daß etwa im demjelben Faden Wolle und Baummol: 
zufammen verfponnen fein follten, wirde das Kochen mit Aetzlauge zu empfeblen fein, 
um aus dem unanfgelöften Rüditande die Beimifchung zu erkennen, wiewobl mau 
auch bier die einzelnen aus den Fäden gezogenen Haare oder Faſern beim Anbrennen 
durch die jchon bezeichneten Merkmale unterjcheiden fann. Im einfarbigen (außer den 
weißen) Gejpinnften wird fidh ein derartiges Gemenge jelten finden (weil Wolle und 
Baummolle ſich zu ungleich färben); wobl aber kommt e8 in melirten Garnen, z. B. 
grauer aus ſchwarzer Wolle und weißer Baumwolle, öfters vor. Ein Beiſpiel jolden | 
gemifchten Geſpinnſtes ift das (aus 10 bis SO Prozent Streihwolle und 90 bie W 
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Progent Baumwolle beftebende) Bigogne-Garn. — Stark glänzende feine Wolle 
(aub Angorabaar) in Geweben bat mandmal zu Irrtbiimern Anlaß gegeben, indem 
man Seide vor fih zu baben glaubte. Da Seide beim Anbrennen fih der Wolle 
ganz ähnlich verbält, fo ift in derartigen Zweifelsfällen folgende Erfahrung zur Auf- 
Märung zu benugen. Erbigt man (ungefärbte) Wolle oder Angorabaar und Seide in 
einer Glasröhre, die dabei beftändig gedrebt wird, über der Flamme einer Weingeift- 
lampe bis die Wolle angefangen bat, gelb zu werden, fo zeigen ſich alsdann bei ber 
Betrachtung unter dem Mikroſtope die Wollhaare vielfältig vingelförmig gewunden, die 
Zeidenfäden aber glatt ausgejtredt'). 

Anhang: Filztuch. — In den Jahren von 1839 am iſt (zuerft aus ameri- 
laniſchen, englifchen, nachher auch anderen Fabriken) ein dem Tuche äußerlich jehr ähn- 
liches Produkt zum Vorſchein gelommen, weldes obne Spinnen und Weben — bloß 
durch Filzung — dargeftellt wird: das Filztuc (drap feutré, Urap feutre, felted 
cloth). Die Wolle wird dazu auf gewöhnliche Weiſe gewafchen und gewolft (aber nicht 
eingefettet), ſodann auf einer 1,8 bis 2° breiten Schrubbelmafchine gefragt und ım 
ein Bließ oder einen Pelz von diejer Breite bei beliebiger Stärke und beträchtlicher 
Yinge verwandelt. Diejer Pelz wird zunächft auf einer Filzmaſchine (hardener) ver- 
dichtet, dann auf einer Walkmaſchine (planker) in einen feſt zufammenbängenden 
Körper verwandelt. Das Filzen gejchiebt mit Hülfe von Wafferdampf, das Walfen 
umer Anwendung tochenden Seifenwaffers. Die Filz: und Walkmaſchinen find von 
verigiedener Ginrichtung?); zur gänzlihen Vollendung bedient man fich wohl einer 
gewöhnlichen Hammerwalte oder Walzenwalfe. Die Appretur (Rauben, Scheren zc.) 
Mmmt mit jener des gewebten Tuches überein. 

Es muß Hier bemerkt werden, dag Filz zu Kleidungsftüden ſchon vor langer Zeit 
verfertige worden ift, jedoch durch Handarbeit (mit den in der Hutmacherkunft gebräuch- 
hen Mitteln) umd ohne ein vegelmäßiger Handelsartifel zu werden. Das Filztuch war 
aljo bet feinem Erſcheinen nur infofern ein wirklich neuer Artikel, als es mittelft Ma— 
Ihinen dargeftellt wurde. Man trug fich mit der Hoffnung, dieſes Fabrilat in erfolg- 
reihe Konkurrenz mit dem gewebten Tuche zu ſetzen, täujchte fich aber darin aus zwei 
Urſachen. Erftens zeigte fih, daß das Filztuch in feinen Eigenichaften keineswegs 
im gewebten Tuche an die Seite geftellt werden kann; um beträchtliche Dichtigfeit und 
Feſtigleit zu baben, muß es viel dicker gemacht werden als gewebtes Tuch, und dennoch 
ft es ftets viel jchlaffer, debnbarer ala dieſes; die dünnen Sorten find ſehr oder, 
chwammig, leicht zerreißbar. Zweitens bot die Filztuchfabrifation feinen erheblichen 
clonemiſchen Vortheil dar: in der Fabrikation des gewöhnlihen Tuches macht bas 
Spinnen und Weben einen ziemlich geringen Theil der Herftellungstoften aus; dieſe 
beiden Arbeiten allein find es, welche eripart — oder vielmehr durd Anwendung einer 
foftipieligen Filzmaſchine erjegt — werden, während bie ganze Vorbereitung des Ma- 
teriales und die Appretur der Ware unverändert beiteben bleiben. Aus diejen Umftänden 
erflärt ſich unſchwer, weshalb die neue Fabrikation zum größten Theile eine ſchnell 
torübergebende Erjcheinung war, und gegenwärtig nur noch Fußdecken, Stoff zu PBan- 
—— und ähnliche ordinäre Artikel nach der in Rede ſtehenden Verfertigungsart ge— 

acht werden. 


Vierte Abtheilung. 
Verarbeitung der Kammwolle (worsted manufacture). 


Die Kammmolle muß gleih ver Streihmolle jortirt, durch Klopfen (5. 1228) 
über Im Wolfe (S. 1233) aufgelodert und gereinigt, dann der Waſche (S. 1229) 
mit Seife unterworfen werden, um den Schweiß zu entfernen. Gefärbt pflegt fie 





') Volyt. Journ. Bd. 171, S. 150. — Deutſche Gewerbezeitung 1363, ©, 39. 
) Volyt. Journ., Bd. 80, S. 24; Bb. 82, S. 181; Bb. 87, 3. 434, 442, — 
Kunſt- und Gewerbeblatt 1544, 5. 230. — Brevets, LXXVI. 234. — Brevota 
1844, IV. 23; VI. 78; XII. 273. — Alcan, Essai sur l’industrie des ma- 
tieres texiles. Paris 1347, p. 665. 
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nicht zu werden, auägenommen in dem Falle, daß man melirtes Garn erzeugen will, 
mozu die Wermengung verſchiedenfarbiger Wollen vor und bei dem Kämmen jtatt: 
finden muß. Man färbt im Uebrigen entweder die Garne oder die aus denſelben 
verfertigten Waren. Das Cinfetten (S. 1236) ift für die groben langen Hamm: 
wollen allgemein gebräublih (man nimmt 24 bis 488 Del auf 1*« Molle und 
beſprengt die letztere damit portionenweije unmittelbar vor dem Kämmen); die übri- 
gen werden mit (peignage en gras) over ohne Fett (peignage en maigre) verarbeite 
und erfordern im eritern Falle gewöhnlich 5 bis 6 Prozent vom Wollgemicte au 
Del (50 bis 608 auf 1*6). Die ungefettete Wolle fpinnt fih nicht ganz jo leidt 
als gefettete. Es ift gut, wenn die Wolle in einem etwas feuchten Raume aufbe 
wahrt wird, mwodurd fie fih befjer auf den Majchinen bearbeiten läßt; die Feuchtig— 
feit macht fie gefchmeidiger und erjegt jo einigermaßen das Fett. 

Wolle, die in den Ballen febr feft zufammengepreßt ift (mie die auftralifce) wird 
zwedmäßig zunächit nach dem Auspaden einer bejondern auflodernden Vorarbeit unter‘ 
worfen. Man befeuchtet nämlich die derben Klumpen, welche oft Topfgreg und zum 
Theil noch größer find, legt fie in einen rom unten mittelft Gasflämmchen oder auf 
andere Weiſe gebeizten Eifenblechtrog (1,2 W lang, 600 MM hreit, ZOO MM tief) und läßt 
fie durdy die feuchte Wärme aufquellen, wonad fie losgewidelt und mit den Händen 
zertbeilt werden fünnen, 

Um die Wolle nach der benuemften Weife zu waſchen, hat der (fiende) Arbeiter 
vor fich einen fleinen Kefiel mit heißem (65 bis 75° C.) Seifenwafler und unmittelber 
daran ein Walzwerf!) mit zwei gußeiernen Zylindern von 450 bie 600 mn Länge, 
200 bis 300 mm Durchmefier, welchen er die Wolle mit den Händen darbietet: jo wird 
fie ausgepreßt und faft troden auf einer geneigten Fläche binter den Walzen binabge 
jchoben und gejammelt. Die obere Walze pflegt man, der Elaftizität halber, mit Kamm- 
wolle nämlich Kammzug oder geftredtem Bande, ſ. unten) feſt zu umwickeln. Hintet 
den Walzen wird wohl eine Melle mit drei wie lanageftredte Schraubengänge geftelten 
Blehflügeln angebracht, welde — indem fie ſich ſchnell umdrebt — die Wolle lodert 
und auf einen Haufen wirft. Selbftthätige Waſchmaſchinen dieſer Art haben zu 
größeres MWaflergefäß, in welchem die Wolle durch ein Baar mechaniſch bewegte Recden 
den Walzen zugejboben wird. Dan bringt auch wohl drei Mafchinen binter einandet 
an, welde die Wolle der Reibe nad empfangen; der Flüffigkeitsbebälter ber erſten 
enthält das Einweichwaſſer (ſchmutziges Seifenwafler von vorangegangenen Wälkkn, 
ber der zweiten friiches Seifenwaſſer und der legte reines Waſſer zum Spülen, Dt 
Walzen der dritten Mafchine werden durch Dampf gebeizt?). Neuerdings pflege man 
diefe drei Maſchinen zu einer einzigen zu verichmelzen („Yepiatbau“)°®). 

Außer den von Schafwolle geiponnenen Kammgarnen find jene von Ziegenbaar, 
Kämelbaar (S. 1211), von Balosbaar (S. 1211), dann aus Mifhungen ver. 
Wolle mit Baumwolle oder Seide (Boantafiegarne, fancy-yarn, mixed ya) zu 
erwähnen. 


l. Kammwoll : Spinnerei (worsted spinning)*). 


Bei der Verarbeitung der Kammwolle muß mittelit der dem Spinnen voraus 
gehenden Operationen eine ſoviel möglic gerade und parallele Anordnung der Roll: 


) Bolyt. Cent, 1850, ©. 1218. — Brevets 1844, T. 50, p. 134. 

2) Atlas I, Taf. 58. — Berliner Verhandlungen 1861, S. 4. 

3, Mittbeilungen 1868, ©. 265. 

) E. H. Schmidt, Lehrbuch der Spinnereimechanit, Yeipzig 1857, S. 200. — 
Harel-George, Traite sur la filature de la laine peignée. Cateau-Lan- 
bresis 1859. — Ch. Leroux, Traite pratique sur la filature de laine peign®e. 
cardie peignde et cardee. Paris 1861. — Technolog. Encyklopädie, xxill. 
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baare herbeigeführt werden, wodurch nachher der Garnfaden feine Glätte erlangt 
(©. 1244). Diejer Zweck wird nun entweder durh Kämmen der Molle oder dur 
Kragen erreicht. Eriteres ift der Fall bei den eigentliben Kammgarnen, melde 
vorzüglih für die Weberei bejtimmt find, und wozu man Wolle von faſt jeder Länge 
— zu den feinen Garnen 80 big 100 MM fange Merinowolle, zu den gröberen die 
lange Wolle der Marſchſchafe — anwendet (peigne, combed); leßteres hauptſächlich 
bei dem größten Theile der Strid:, Tapifjerie: und Strumpfmwirfergarne, aber auch 
einem Eleineren Theile der MWebergarne, wozu man auc kürzere — 100 big 200 mm 
lange — grobe Wolle gebraubt (Halbtammaarn, carde-peigne, peignd-carde, 
carded). Die beiden Methoden bieten den jehr mejentlichen Unterjhied dar, daß beim 
Kämmen eine Abjonderung der vorhandenen fürzern Wollhaare jtattfindet, beim Kragen 
aber nicht; hier alio die gefammte Wollmaſſe, dort nur der langhaarige Theil der: 
jelben, zum Verſpinnen gelangt. 


A. Fabrikation der eigentlichen Rammgarne. 
1) Das Kämmen (peigner, peignage, combing). 


Das Wolltämmen ift theils Handarbeit, theils wird es mittelit Wolltämm: 
Naſchinen (peigneuse, combing machine) !) betrieben. 
.. 3) Sandlämmerei. — Man bat zwei Methoden des Kämmens zu unter: 
Iheiden: die deutiche und die engliiche. Bei beiden gebraucht man die Wollkämme 
(peignes , combs, wwool-combs)?), deren jeder Kämmer zwei zugleih anmwendet, und 
welhe von folgender Beichaffenbeit find. Der Haupttörper des Kammes ijt ein Holz, 
defien Geftalt jener eines T gleicht, wenn man fi unter dem wagrechten Stride ein 
flaches 170mm langes, 48 "mM hreites, 18mm pides Stüd (die Yade genannt), 


533. Artikel: Kammgarnfabrikation. (Hieraus befonders abgedrudt: Hilfe, 
Die Kammgarnfabrilation. Stuttgart 1861). — Berliner Verhandlungen 1861, 
©. 43, 78. — Armengaud, XIV. 427; XV. 57, 132, 237. 

’) Armengaud, III, 305: VI. 238, 240, 243. — Bulletin d’Encouragement 1858. 
p. 266, 421. — Brevets, X. 141; XL. 57; XXXVIU. 149; XLV. 284, 365; 
IL. 61; LVIL. 220; LVII. 301; LXI. 408; LXII. 82. 283; LXXXIL 211; 
LXXXVI. 412 4096, 522; LXXXXIL 02. — Brevets 1844, T. 3, p. 81; 
T. 4, p. 133; T. 7, p. 19, 30; T. 9, p. 356; T. 11, p. 88; T. 12, p. 280; 
T. 33. p: 123; T. 18, ‚p. 48; T. 19, p: 335: T. 0, p- 35, 252; T. 21, 
p. 132; T. 22, p. 1; T. 23. p. 42, 196; T. 235, p. %., 32, 113; T. 26, p. 1, 
39; T. 28, p- 26; T. 29, p. 19, 235; T. 30, p. 28, 134, 149, 170; T. 31, 
p. 437; T. 32, p. 8, 230; T. 33, p. 148, 215; T. 35, p. 11. 105, 221; 
T. 40, p. 35. 162, 277; T. 41. p. 312; T. 42, p. 128; T. 43, p. 187; T. 44, 
p. 27, 135; T. 46. p. 79; T. 47, p. 45, 54, 231; T. 48, p. 12, 232; T. 49, 
p- 1; T. 50, p. 77. — Ge£nie ind., I. 40; DI. 293; VI. 59, 129, 183, 247, 
316, — Bolpt. Journ. Bd. 42, ©. 357 ; Bd. 57, 2. 1%; Br. 509, ©. 346; 
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werbeblatt 1853, S. 618. — Deutiche Gemwerbezeitung 1854, &. 339; 1856, 
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unter dem ſenkrechten Striche aber einen zulinpriichen 30 mm piden Stiel oder 
Handgriff von 220 mm Länge voritellt. Die zwei breiten Flächen der Yade bilden 
mit dem Stiele einen ftumpfen intel, und find (zu befferer Bereitigung der Jäbne) 
mit jtarten Hornplatten belegt. Auf jener Fläche der Lade, welche mit dem Stiele 
den einfpringenden Winkel macht, ragen die (in Löcher feit eingetriebenen) Zäbne ber: 

vor, welhe von Stahl verfertigt, kreisrund im Querſchnitte, vom Fuße oder Befeiti- 

gungspunfte bis an das jharfipisige Ende ſchlang verjüngt und fo geitellt find, daß 
ſie mit dem Stiele einen Winkel von 50° einſchließen. Ihre Dicke beträgt am Fuße 

3 bis 4æwm. Die deutſchen Wollkämme enthalten 2 Reiben (die engliſchen, welde 

größer und jchwerer find, 3 und auch 4 Neihen) Zähne. Jede Reibe bilver zuſammen 

eine Ebene, welche gegen den Stiel unter dem ſchon erwähnten Wintel won 50° ge 

neigt it; die Spiben jeder Neihe ftehen in einem flachen konkaven Bogen, indem bie 

äußeriten Zähne am längiten und die mittleren am kürzeſten find. Außerdem neigen 

jih die Zähne mit den Spigen dergeitalt gegen einander, dab die Ebene, melde die 

Sefammtbeit einer Reihe darjtellt, an der Lade 150mm, an den Spitzen nur 73 

bis 85 mm hreit iſt. Uebrigens find die Ebenen beider Zahnreihen mit einander 

parallel und etwa 12 m von einander entfernt. Die Zähne der erjten oder äußern 

Reihe find 255 WR, jene der zweiten oder innern (dem Stiele näber jtebenden) nur 

195 mM fang. (Bei den engliihen Kämmen nehmen ebenjo alle 3 oder 4 Reiben 

itufenweife an Länge ab). Die Zähne der innern Reihe fteben vor den Zwiſchentäu— 

men der äußern Reihe; daher findet ſich in legterer ein Zahn mehr als in eriterer. 

Die Nämme find an Feinheit in doppelter Hinficht verfhieden, indem vie feineren 

nicht nur dünnere, jondern aud mehr Zähne enthalten. Bei den gröbiten fteben in 

der äußern Neibe 24, in der innern 23 Zähne; bei den feiniten in der äußern 8 
(oder noch einige mehr) und in der innern 29 (oder mehr). 

Auf englifhe Kämme beziehen fi folgende Maß- und Zablen-Angaben: 


Dreireibige Bierreibige 
Länge der Zähne: Kämme Kämme 
1. oder äußerſte nr ... m 310 mm 
2 Bei = 0 20 WE u 
3. RE Eee Tre Saar 231 „ 
4. ... — 213 , 
Dide der Zäbne am Fuhende: 
1. Reibe . u. 4, 
2., 4, 4 , 
3. ” 4 ” rl PR 
Mi a ee — , 3m 
a der Zäbne: 
RE a er ee en 283 
2. Br ann eat Re 27 
Dar m ee rear 26 
4. — 25 
Breite ber äußerften. oder 1. Babnreibe: 
am Fuße. Fa a EL TER 1: een 170 mm 
an ben Spiten . . . 128 134 „ 


Die Kämme werden während der Arbeit i in dem Kammtopfe, Kammpott, 
pot, pot à peigne, comb pot, — einem runden gemauerten Ofen, um welchen berum 
3. B. ſechs Kämmer arbeiten — jtarf angewärmt, ſodaß die Zähne, davon nad um 
nah blau anlaufen und man fie nicht ohne Schmerz mit den Fingern berübren 
könnte. Durch die Wärme wird die Wolle gejchmeidiger und das Del in derſelben 
(fofern ſie eingefettet ift) flüfjiger, ſodaß fih die Haare leichter auseinanderzieen 
lafien. Um Aſche und Rauch von den Kämmen fowohl als von dem Zimmer abır 
halten, enthält der Kammtopf über dem Feuer eine horizontale Eifenplatte, un 
welcher jeitwärt3 das Rauchrohr abgeht; über diefer Platte aber noch eine Dede. 
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um die Hite zufammenzubalten. Der niedrige Raum zwijchen Platte und Dede ift 
nur dur Seitenöffnungen zugänglich, in welche die Kämme jo eingebracht werden, 
dak ihre Zähne auf der Platte liegen, der Stiel aber, in die Höhe ftebend, außer: 
balb bleibt '). 

Bei der deutihen Methode zu kämmen arbeitet der Kämmer größtentheils jigend. 
Gr bält den einen Kamm in der linten Hand, ſchlägt eine Handvoll Molle — un: 
gefäbr 80 bis 10058 — (welche mit Del befprengt wird, fofern man die Wolle fettet, 
©. 1294) darauf ein (lashing) und kämmt fie mit dem andern Kamme behutſam 
aus, mobei der größte Theil in diefen zweiten Kamm übergeht. Hierauf wechjelt 
er die Kämme (nimmt den erften aus der linken Hand in die rechte, den nun zum 
Theil angefüllten zweiten in die linke), und jeßt das Kämmen fort. So wird, unter 
öfterö wiederholtem Anwärmen der Kämme, fortgefahren, bi die Aufloderung und 
Parallel» Legung der Haare hinreichend gejchehen ift. Unreinigteiten, die ſich in der 
Volle darbieten, werden gelegentlih mit den Fingern ausgezupft. Die Kämme 
werden jo gehalten, daß ihre Stiele fait jentreht und die Ebenen ihrer äußeren Zahn: 
reihen (worin die längſten Zähne jtehen) einander zugewendet find. Der eine wird 
in der linfen Hand (den Stiel abwärts gekehrt) gehalten und durd Drehen des 
Stieles in verſchiedene Yagen gebradt. Den andern Kamm bat der Kämmer in der 
rehten Hand (den Stiel aufwärts gerichtet), und die Bewegung, melde er ihm giebt, 
it derjenigen ähnlich, weldhe man beim Kämmen der Haare mit einem Frifirfamme 
anwendet. Es wird Sorge getragen, immer nur von oben und was leicht heraus: 
gebt wegzulämmen, um feine Haare abzureißen. 

Iſt das Kämmen beendigt und die Wolle ungefähr zu gleichen Theilen in beiden 
Kämmen vertbeilt, jo jtedt der Arbeiter (mitteljt eines doppelhafigen Eifens, Kamm: 
ihraube, comb-serew) einen Kamm nad dem andern an einem aufrecht jtehenden 
Ballen der Werkſtätte dergeitalt fejt, dab die Zähne horizontal jtehen und eine ver: 
titale Ebene bilden; zieht dann mit beiden Händen, durd eine regelmäßige Bewegung 
unter rechtem Mintel gegen die Kammzähne, die Wolle möglichſt gleihförmig beraus; 
und bildet bierdurb aus jedem Kammvoll ein lodered Band, welches 1,5 bis 1,5" 
lang, gegen 150 wi hreit und höchſtens 6 mm pid ift. Dieſes Band heißt ein Zug 
(tait, top, sliver) und wiegt meift zwiſchen 25 und 408. ‘in demfelben liegen die 
Wollhaare ziemlih parallel; und wenn der Kämmer die gehörige Gejchidlichteit bes 
ſizt, jo erfcheint der Zug gegen das Licht gehalten gleichmäßig halbdurchſichtig und 
obne duntle (vide) Stellen. Cinzelne Knoten und Unreinigteiten, welche nicht zu 
vermeiden find, werden nachher von eigenen Arbeiterinnen, melde dabei den Zug 
gegen das Tageslicht halten und durchſehen, mit den Lippen entfernt (das Beleſen 
und Ausbeißen der Züge). In der Hegel wird die Wolle zweimal gelämmt, indem 
man den das eritemal erhaltenen Zug in feinere Kämme wieder einihlägt und von 
Neuem bearbeitet. — 

Bei der Kämmerei nah englifcher Art jteht der Arbeiter und gebraucht, um die 
Rolle zweimal zu fämmen, das eritemal vreireibige, das zweitemal vierreibige 
Kämme. Giner der Kämme iſt bier auch während des Kämmens in der Weiſe be: 
feſtigt, wie zuvor bejchrieben wurde; der andere wird mit beiden Händen geführt, 
wobei die Richtung feiner Zähne (zugleih die Richtung der Bewegung) die Richtung 
der Zähne am unbeweglichen Kamme kreuzt. Man jchlägt eine Handvoll Wolle in 
den befeitigten Kamm, indem man fie von den Spiben aus zwiſchen die Zähne bis 
nahe an den Fuß der lekteren einichiebt. Dann fämmt man fie mit dem andern 
Kamme durch, und jtedt dieſen, nebit der num darin befindlihen Wollportion zur 
Erwärmung in den Kammtopf (natürlih mit der Vorficht, daß die Wolle außerhalb 





') Brevets, LVII. 440; LIX. 71. — Polyt. Epntr., VIII (1846), S. 199, 200. 
— Atlas I, Taf. 59. 


1298 Kammmwoll-Spinnerei (Kämmen). 


der Dfenmauer bleibt); nimmt den befeitigten Kamm los, jtedt’ Dagegen den jeht er 
mwärmten Kamm fejt auf und fümmt mit jenem erjtern, welcher nunmehr in den 
Händen geführt wird. In folder Abwechslung wird fortgefahren. Nach Vollendung 
des eriten Kämmens wird die Wolle aus dem befejtigten Kamme (nach oben erflärter 
Weife) in Gejtalt eines Zuges abgelöft, welcher noc nicht frei von Ungleichbeiten 
ift, daher wieder eingefhlagen und zum zweitenmale gelämmt wird. Nad ber 
zweiten Bearbeitung gebraudt man einen Ring von Horn mit länglicher Deffnung, 
welcher mit der linten Hand nahe am Kamme gehalten wird, während die Recte 
die Molle durchzieht; oder das Abziehen gejchieht mittelft einer Zange. So erbält 
diefer zweite Zug mehr Gleichheit, und unter Anwendung der Zange wird das 
— beſchleunigt. Das Beleſen iſt alsdann auch hier die zunächſt folgende 
rbeit. 

Um die Bildung eines guten Zuges von der Geſchicklichkeit der Arbeiter unabhängig 
zu machen, bat man zum Abzieben der Wolle aus den Kämmen eine mechaniſche Ver— 
richtung anwenden wollen!). 

Beim Kämmen erleidet die Wolle einen geringen Gewichtverluſt (böchitens 3 bit 


5 Prozent) duch zufälligen Abgang und abgefonderte Unreinigkeiten. Das Gewicht der 


rein gelämmten Wolle (der Züge) beträgt bei langer ftarfer Wolle 72 bie 85 Proyent 


ber gewafchenen und in die Kämme eingefchlagenen Wolle, bei Merinomwolle 50 bie bl 


Prozent. Das Uebrige bleibt, ‚als ein Gewirre furzer und etwas umreiner Haare un 
den Kämmen, nachdem die gute lange Wolle (coeur de laine) berausgezogen if, figen. 
Diefer Abfall (die Kämmlinge, peignons, entredent, blousse, blouse, blorelle, nos) 
wird als Streihwolle zu Tuchen und tucartigen Wollenftoffen benutt, — Ein Kämmer 
fann täglih von 0,5 bis 1% fertigen Zug liefern (von feinfter Wolle am wentgften); 
wenn für das Belefen befondere Arbeiterinnen angejtellt find, um ein Biertel mehr. 


b) Mafhinentämmerei. — Die Anwendung von Wolllimm : Majbinen 


bat ſich in neueiter Zeit ſehr beträchtlih ausgebreitet, wiemohl daneben die Jan | 


fämmerei noch immer von Bedeutung ift, namentlich befonders für die groben langen 


Kammwollen, da die Maſchinen hauptſächlich für Merino: und ähnliche türzere Wollen 


bejtimmt und geeignet find. Durch die verfchiedeniten Konjtruftionen bat man die 
Aufgabe zu löfen gefuht: mit dem geringiten Aufwande an Zeit und Arbeit aus 
einer gegebenen Kammmolle die größtmöglihe Menge reingetämmten Material 
(Zug, ©. 1297) und zwar in beiter Beichaffenheit d. h. jo zu gewinnen, daß wenigiten! 
alle Haare unter 25 UM Länge abgefondert, keine Flödchen und Knötchen mebr vor 
handen und Feitigteit wie Glanz des Haares nicht vermindert find. Damit vie 
Kämm-Maſchine ihre Aufgabe erfüllen kann, ift eine Vorbereitung der Wolle nötbig, 
welche in hohem Grade auf eine Barallelifirung aller Haare binwirkt, und es dienen 
dazu verjchiedene Arten von Maſchinen. — Unter den vielen verfchiedenen Spitemen 
der Maſchinenkämmerei jollen bier nur die zwei, welche gegenwärtig vorzugsweiſe in 
Anwendung ſtehen, eine nähere Erörterung finden. 

a) Spitem von Donnisthorpe und Liſter. — Die erſte Eigenthümlichkeit deſſel 
ben ift, daß dem Kämmen eine vorbereitende Aufloderung durd Kragen vorausackt. 
Die hierzu angewendete Krempel gleicht im Allgemeinen des Baues völlig einer 
Reißkrempel für Streihwolle (S. 1239), über ihrer Trommel befindet ſich eine, zwei 
bis fünf Arbeitswalzen mit ebenfo vielen Wendewalzen; öfters ift fie doppelt (S. 1939. 
Der Beichlag it von grober Nummer, jeine Hälchen find etwas lang, jteden nid! 
in Leder, jondern in einem mit Kautſchuk überzogenen Gewebe, welches beim Aut 
ziehen auf die Walzen nicht zu jtraff angefpannt wird, und ein Füttern des %e 
ſchlages (S. 1245) findet nicht ftatt: durch alle diefe Umftände gewinnen die Häfben 


') Brevets 1344, XIII. 196. — Gönie ind., VO. 32. — Polyt. IJourn., Br. 13], 
5. 331. 
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eine etwas nachgiebige Stellung, vermöge welcher ihre Einwirkung auf die Wolle ge- 
mildert wird. Da nun zugleich die Arbeiter und Wender reichlich weit (etwa 2 mm) 
von den Spiten des Trommelbejchlages abſtehen, jo bleibt die Wolle vor ſcharfem 
Angriff, mamentlih vor Zerreißung ziemlich gefihert. Ein Kamm nimmt wie ge: 
wöhnlih von der Heinen Trommel die Wolle in Gejtalt eines dünnen Vließes ab; 
diejes geht fogleich durch einen ſchnell um jeine Achſe gedrehten Trichter und von 
bier in Gejtalt einer wenigſtens daumendiden Wurft auf eine, in ihrer Achſenrich— 
tung fi bin und ber fchiebende, große horizontale Spule zur Aufwidelung. Da die 
Volle, wie jie der Krempel vorgelegt wird, noch vom Waſchen feucht (nur auöge: 
preßt, nicht getrodnet, übrigens entweder geölt oder nicht) ift, jo gelangt fie auch in 
diefem Zuſtande auf die erwähnten Aufwindejpulen, melde nun jofort auf die Kämm— 
Maſchine gebracht werden, wenn man nicht beabfichtigt, das Band vorher durch Streden 
und Dupliren noch weiter aufzulodern und auszugleihen. it aber legteres der 
Fall, jo bedient man ſich mwenigitens zweier Stredmajbinen mit durh Schrauben 
bewegten Kamm: oder Hechelitäben, wie fie zur Vorbereitung des Flachſes angewendet 
werden (S. 1167). Man legt nämlich z. B. 10 der von der Krempel gewonnenen 
Spulen vor die erjte Schraubenjtrede mit groben Nadeln, welde die zehn Bänder 
vereinigt und geitredt in eine Kanne abliefert; dann jest man drei ſolche Kannen 
der zweiten Schraubenitrede mit feineren Nadeln vor, melde das abgehende Band 
wieder auf eine Spule widelt. Die Stredmajhinen find mit einer Vorrichtung zum 
Erwärmen ibrer Kammnadeln verjeben. 

Vier bis ſechs Spulen werden gleichzeitig zur Speifung der Kämm-Maſchine!) 
in ein vor diefer befindliches Geſtell gelegt. Hier ziehen zwei Walzen die vereinigten 
Bänder ein und überlafjen fie einer Reihe von erwärmten feinnadeligen Kammſtäben, 
welche durch ihr jtetiges Fortſchreiten die Wolle weiterführen. Dieje Einrichtung 
ftimmt mit den gewöhnlihen Schraubenjtreden überein; nur folgen am Ende ver 
Rammreihe keine Stred: und Abzugwalzen, fondern es befindet ſich bier eine Zange, 
welche geöffnet die aus den Kammnadeln bervortretenden Wollhaare aufnimmt, dann 
ſich ſchließt und etwa 230 mm weit entfernt, wobei fie (mit Zurüdlafjung eines Theiles 
der kurzen Haare, Kämmlinge) die eingellemmt an ihr hängende, etwa 24 UM breite 
Portion Wolle losreißt und mitnimmt, um diefelbe einem ihr begegnenden Kamme 
zu überlafjen: die wieder geöffnete und entleerte Zange kehrt ſogleich zurüd, um eine 
neue Bortion WoHe- zu holen, u. j. f. Der eben erwähnte Kamm dient, um die 
übernommene Wolle in das fogleih näher zu bejchreibende Kämmrad einzufchlagen ; 
er befindet ſich zwiſchem diefen und der Zange und geht immerfort zwiſchen beiden 
bin und ber in der Art, daß er lecr vom Rade ſich entfernt und der Zange entgegen- 
kommt, wenn viefe auf dem Wege it, ein Büſchelchen Wolle berbeizubringen ; ſodann 
aber beladen dem Rade ſich nähert und an dajjelbe jeinen Inhalt abgiebt, welder 
zwiſchen deſſen Zähne durd eine jelbjtthätige Bürfte hineingevrüdt wird. Kamm 
und Zange bewegen ſich aljo ſtets in entgegengejesten Nichtungen, jei es um ſich 
gegenjeitig zu nähern, ſei es um fich von einander zu entfernen. Auf diefe Weiſe 
werden 60 bis 80 Wollbüfchel in 1 Minute transportirt. Das Kämmrad ift auf ver: 
tilaler Achſe befeitiat, mit welcher es ſich ziemlih langjam umdreht; es hat 
etwa 960 mm Durchmeiler und auf feinem Kranze jtehen rundum fünf oder 
ſechs tonzentriſche Reiben ſenkrechter Kammzähne von ungleicher Höhe. Durch 
die auf beichriebene Weife herbeigebrachten Portionen füllen die Zahntreife fich 
mit einer zujammenhängenden lodern Wollmafje, weldhe an einem der Ein: 
lagitelle diametral gegenüber liegenden Punkte von ein Baar eifernen Walzen 
wieder herausgezogen und als ununterbrodenes Band in eine Kanne gelagert wird, 
wobei die Kämmlinge zwifchen den Zähnen ſitzen bleiben. Um auch dieſe zu ent: 


') Atlas I, Taf. 62, 63. 
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fernen, gelangen die Zähne bei weiterer Kreisbewegung vor einen Apparat, welder 
aus einer jhrägen, die Wollhaare zwijchen den Zähnen nah oben jciebenden 
Blatte und einem Paar Abzugwalzen bejteht. Das Kämmrad wird mittelit Dampf 
erwärmt. 

In einem Tage kann die Mafchine (bei 13 Arbeitsftunden) 50 bis 1008 Jens 
liefern, wovon durdichnittlih 80 bie SH ein Pfund (500 8) wiegen. Es wurden 
von vericiedenen Partien Wolle auf 100*6 gewonnen 

Sefunda-Wolle 
4,3 74 095 67,7 60,6 60,4 
251% 305 33 394 396 
Tertia-Wolle 
Zug.... 734 7236 71,3 Tl 699 089 662 659 639 624 
Käimmlinge 26,6 27,4 287 29 30,1 311 338 34,1 36,1 31,6 

b) Spitem von Heilmann und Schlumberger. — Die gewafhene Wolle wird, 
nachdem die Seife durch Ausjpülen in warmem Wafler und der größte Theil dieſe 
letztern durch Preßwalzen entfernt iſt, im feuchten Zuſtande eingefettet und ſofort auf 
eine Mafchine gebracht, welche diefelbe trodnet und in eine lodere Watte mit ziemlid 
parallel liegenden Haaren verwandelt. Dieſe Maſchine Vließmaſchine, nappeuse)) 
bejteht aus einer 780 mm im Durchmeſſer haltenden, 550 MM Langen, qufeijernen, 
durch eingeleiteten Dampf geheizten Trommel, deren Mantelflähe gänzlich mit 
25 mm langen Stahlnadeln, unter 45° ſchräg ftebend, beſetzt iſt. Dur ein Speiſe 
tuch und zwei oder drei Baar Zufübrwalzen (legtere mit 6 WM (angen Nadeln beiett) 
wird die Wolle langjam der rajch umlaufenden Trommel dargeboten, welde jih mit 
über einander liegenden dünnen Schichten derjelben rundum bekleidet. it der Be 
ſchlag mit einer vorher abgewogenen Wollmenge bis reichlich zur balben Länge der 
Nadeln gefüllt, jo hält man die Trommel an, bebt an einer beliebigen Stelle mittel 
eines langen jtumpfen Meflers das Vließ aus den Nadeln, führt es zwiſchen zwei 
— und ertheilt der Trommel eine rüdgängige Drehung. Hierbei (öft ſich 
(wegen der geneigten Stellung der Nadeln) die Wolle leiht von der Trommel, und 
fie wird dur die Niffelwalzen in Gejtalt einer Watte (eines Pelzes) von 2,45" 
Länge, 550 mm Breite und 300 bis 3506 Gewicht abgezogen. Dieſe Watte lommt 
zunächſt entweder auf eine Strede — Stapelzug maſchine, d&meloir?) -- (haupt: 
ſächlich beſtehend aus zwei Stredwalzenpaaren, zwei Stachelwalzen und einem Paar 
Abzugwalzen mit Trichter), wo fie zur 2Ofahen Länge gedehnt und als Band in 
einer Kanne aufgefammelt wird; oder auf die Deffnungsmajchine (debrutisseuse)) 
in welder die Ummandlung zu einem Bande mittelit einer Trommel mit Kraken: 
beſchlag mehrerer Zugwalzen und zweier Trichter geidieht, dann das Band ſich auf 
eine Spule widelt. Die jo gewonnenen Bänder läßt man dur zwei nad einander 
folgende Jaelitreden (S. 1169)*) geben, wo ein Afaches Dupliren und 4: bis Hfadı 
Stredung jtattfindet, dann jchliehlib das neue Band jebr feit auf eine bölzern 
Spule gewidelt wird. Die vollen Spulen fest man in einem verſchloſſenen Kalten 
eine Stunde lang der Einwirkung von Wafferdampf aus, wodurch nachher das Wollbaar in 
jeiner geradegeitredten Lage erbalten wird und feine natürlihe Kräufelung met 
wieder annimmt. (Bei Verarbeitung geölter Wolle unterbleibt das Dämpfen, un 
e3 wird der Zweck vefjelben jpäter mittelft der Plättmaſchine S. 1302, erreicht). 

Neuerlich vereinfacht man die Vorbereitung für das Kämmen dadurch, daß mal 
(unter Bejeitigung aller erwähnten Majchinen) mad dem Beijpiele der Engländer Mt 


') Atlas I, Taf. 59. 
2) Atlas I, Taf. 60. 
°) Atlas I, Taf. 60. — Brevets 1844, T. 38, p. 73. 
) Atlas I, Taf. 60, 
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gefettete Wolle über eine Krempel geben läßt und das von Diefer gelieferte Band nur 
auf einer einzigen Strede bearbeitet. 

Der Kämm:Majchine (peigneuse)') werden 10 bis 12 der erwähnten Spulen 
zugleich vorgelegt; dad Kämmen wird obne Anmwendung von Wärme verrichtet. 
Die Bänder treten zuerjt in eine jtriegelartig mit ſechs Neihen Naveln bejeste Zange, 
die ſich periodiſch öffnet, 25 bis 36 TR meit zurüdgeht, ſich wieder ſchließt, und 
geſchloſſen auf ihren anfänglihen Platz bervortritt, wobei jie ein entiprechendes Stüd: 
ben der Wollbänder berbeibringt. Dieje Portion wird nun durch eine zweite Zange 
jeftgebalten und von der Kämmmalze gekämmt, während die Striegeljange jih an: 
ſchict eine folgende Mollportion zu holen. Die Kämmwalze hat 250 mm Durch— 
meſſer und trägt diametral einander gegenüberjtehend zwei Kämme, deren jeder 
aus 8 Reihen jchräg itehender 12 UM [anger Zähne oder Nadeln gebildet ijt und 
einen Bogen von 50 Grad annimmt. „indem einer diefer Kämme die an der Zange 
hängende bartjörmige Wollmaſſe raſch durchitreicht, bleiben zwiſchen ven Zähnen 
dejlelben die kurzen von der Zange nicht gefaßten Haare (Kämmlinge) ſitzen, welche 
nachher dur eine umlaufende Bürjtenwalze davon abgelöjt werden. Die rein: 
getämmte lange Wolle, von der Zange losgelaſſen, wird zwijchen einem fchlichten Pe: 
tipberietbeile der Kämmwalze und zwei Kleinen Zplindern fortgeführt, von legtern an 
zwei Abzuamwalzen überlaſſen, durch dieje jchließlih als breites Band in eine Kanne 
jallen gelajien. Nacd dem Gejagten wird es Klar jein, dab dieſes gelämmte Band 
aus lauter an einander gereibten Stüdchen (den einzelnen abgejondert bearbeiteten 
Bortionen) bejteht; vermöge einer bejondern Anordnung legen ih jedoch die Enden 
diefer Theile über einander, und der zwiſchen den- Abzugwalzen darauf wirkende 
Trud vereinigt fie. 

Die Kämmwalze drebt ſich 80- bie 100mal in 1 Minute und liefert damit 160 
bis 200 Heine Wollbärte, die an- und übereinander gelegt aus den Abzugwalzen als 
ein Band (Zug) von6 bis 14" Yänge bervorgeben. Hiervon geben durchſchnittlich 100 w 
— oft auch mur 50 bis GOM — auf 1 Pfund von 500 8. Die Maſchine faun in 
einer Woche (zu 76 Arbeiteftunden) von einem Mädchen bedient 125 bis 275*« Zug 
liefern, alſo täglid etwa 30 bis Hö%kr Wolle verarbeiten, wovon durchſchnittlich zwei 
Drittel ald Zug gewonnen werben, Mebrere Bartien ergaben auf 100*4: 


Sekunda-Wolle Tertia-Wolle 
Zug . . . 671 664 06 65,9 306 18 7 
Kämmlinge . 32,9 33,6 34 34,1 24 23832 29 


Das amantitative Berbältniß des Zuges und der Kämmlinge bängt bei derfelben 
Bolle innerhalb gewiffer Grenzen von der Willfür ab, indem man durch Adjuftirung 
der Maſchine erreichen kann, dag alle unter 25, 30, 35... „MM fangen Haare in die 
Kimmlinge geben, wonach im erften Falle die geringfte Menge und mit jeder Steigerung 
der Fänge eine größere Menge Kämmlinge entfteht. 


2) Die Vorarbeiten des Spinnens. 


In früherer Zeit wurde alle Kammmolle auf dem Spinnrade (theils dem Hand: 
zade, theild dem Trittrade, ©. 823, 824) geiponnen, und noch jebt ift diefe Hand— 
Ipinnerei in geringerem Umfange gebräuchlich. Es fällt dabei alle weitere Vorbe— 
teitung der gelämmten Wolle weg, indem die beim Kammen gewonnenen Züge 
jefort verfponnen werden. Neuerlih jedoch hat die Spinnerei auf Maſchinen An- 
wendung gefunden und zwar in ſolchem Maße, daß wahrſcheinlich ſehr bald die Hand: 
Ipinnerei gänzlich verdrängt fein wird. Bei der Mafchinenfpinnerei ift die Ginichal: 
tung einiger Vorbereitungsarbeiten zwiihen das Kammen und das Spinnen ebenfo 
nothwendig, mie für Baummolle und Flachs. Es müſſen nämlih die Wollhaare in 


", Atlas I, Taf. 61 und 20. 
Karmarſch Tesnologie II. u) 
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den Zügen no volllommener ausgeitredt und parallel gelegt werden; es müfjen aus 
den Zügen jehr lange, ganz gleihförmige Bänder bergeftellt und dieſe durch jtufen- 
weiſe Dehnung verfeinert, ſchließlich auch ſchwach gedreht und fomit in Vorgefpinnit 
verwandelt werden. Das, was über die Behandlung der Baummolle und des Flachſes 
zum Zwecke der Mafchinenfpinnerei vorgelommen ift, kann ſehr weſentlich zum Ber: 
jtändnifje des gegenwärtigen alles beitragen, und es wird darum möglich jein, die 
Darftellung kürzer zu faſſen. 

Es ift nicht ungewöhnlich, die bereits in Bänder verwandelte Wolle mit Seifen: 
wafjer zu wajchen, um das vor dem Kämmen bineingebrachte Del zu entfernen (mäb: 
rend ſonſt das Waſchen mit dem fertigen Garne geſchieht); hierzu hat man eigene 
Maſchinen), auf welchen auch mittelit dampfgebeizter Zylinder das Wollband unter 
Ausübung einer geringen Stredung jofort getrodnet wird, und deren Wirkung zum 
Theil auch darin befteht, den Wollhaaren ihre Kräufelung zu nehmen, fie mehr oder 
weniger jhlicht zu machen (daber die Benennung lisseuse, welche man diefer Waſch— 
und Plättmaſchine gegeben hat). 

63 werden zur Vorbereitung der Kammwolle für die Spinnerei mehrere ver: 
ſchiedene Maſchinen-Syſteme angewendet, die zum Theil in bedeutenden PBuntten von 
einander abmweichen, und ſich — nad) den Yändern, wo fie vorherrfchend üblich imd — 
als englijches, deutiches und franzöfiihes Syſtem bezeichnen lajjen. 

a) Engliſches Syſtem für Garne aus langer ſchlichter Wolle ?). — 

a) Die Reihe der bier zur Anwendung kommenden Mafchinen ijt folgende: 
1) eine Anleg: oder Anitüdel:Majchine, sliver box, breaking frame; 2) drei Stred: 
maſchinen, dramwing heads; 3) ein Fertigituhl, finishing box; 4) die Vorſpinn— 
majcine, roving head. Alle diefe Maſchinen find nad dem Prinzipe der Water- 
maſchine (S. 835) gebaut, d. b. fie jtreden die Wolle durch Walzen und geben ibr 
durch Spindeln mit Spulen und gabelförmigen Flügeln eine Drebung. m Em: 
zelnen bieten fie jedoch große Abweihungen von der Watermaſchine für Baummole 
dar. Dahin gehört namentlih: daß die Stredwalzen von bedeutendem Durchmeſſer 
find und wegen der Länge der Wolle weit auseinander jtehen ; daß die Drudwalen 
nicht durch Gewichte, jondern durch Federn, weldye mittelft Schrauben die eriorder: 
lihe Spannung erbalten, auf die Unterwalzen gepreßt werden; daß durdaus nur ? 
(nicht 3) Paar Stredwalzen vorhanden find; endlich dab zwijchen dieſen zwei Walzen: 
paaren, zur bejjeren Fortbewegung und zur Unterjtügung der Wolle, theils eine einzelne 
mit Drabtipisen bejeste Walze (Stachelwalze, Jgel) oder eine Reihe Kammitäbe mit 
Schraubenführung (S. 1167), tbeild ein Baar Kleiner, glatter Walzen angebradt it, 
welche legteren die Molle zwiichen fih durchgehen laffen, aber nicht in bedeutendem 
Grade ziebend wirken, indem zwar die untere (eijerne) Walze eine jelbititändig: 
Drehung dur die Mafchinerie empfängt, die obere (hölzerne) aber bloß mit ihrer 
Schwere, ohne Gewicht: oder Federdruck, darauf liegt. — 1) Sliver box, Dieler 
Maſchine werden auf einem ſchrägen Tiſche die Züge (S. 1297) vorgelegt, indem 
man Zug an Zug anitüdelt (planking). Zu diefem Zwede wird nahe am Ende eines 
jeden Zuges mit der Hand ein Loch (ein Spalt) gerifjen und bier das dünner au: 
laufende Ende des nädjiten Zuges durdhgeitedt, damit das aus dem Aneinanderreiben 
der Züge entjtehende lange Band ſoviel möglich überall gleich ftark wird. Bon dem 
Vorlegtiſche gelangt die Wolle in das erite Stredwalzenpaar (Unterwalze von Eiien, 
125 mm im Durchmefjer, ftumpf geriffelt; Oberwalze oder Drudwalze von Holz, mit 
Leder überzogen, 200 "m im Durchmeſſer); dann über eine Stachelwalze nad dem 


!) Armengaud, XII. 20. — Brevets 1844, XV. 279; XVI. 315; XVII 314. — 
Genie ind., IX. 331; X. 55. — Polyt. Eentr. 1855, ©. 1125. — Bolst. 
Journ., Bd. 138, S. 172. — Atlas I. Taf. 64. 

2) Brevets, XXXVIII. 180; XLII. 93; XLIV. 233, — Polyt. Eentr. 1858, S. 133). 
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zweiten Stredwalzenpaare, welches dem erjten ähnlich ift. Die Umfangsgeihmwindig- 
teit der Stachelwalze ift wenig größer als jene ver erſten Stredwalzen, aber viel 
Heiner al3 die der zweiten. Ganz nahe vor und unter dem zweiten Waljenpaare 
tteht eine eiferne Spindel mit eiferner Gabel und großer (bei 450 MM [anger) auf: 
und abjteigender Spule, welche letztere feine jelbitjtändige Drehung empfängt, fondern 
nur von dem gedrehten Wollbande nachgezogen wird. 

Die Züge werden auf diefer Mafchine etwa zur fünffadhen Länge -geitredt und 
ſchwach gedrebt, ſodaß fie in einen wurjtförmigen lodern Körper (sliver) von unge: 
fähr Fingersdide ih verwandeln. — 2) Drawing heads. Sie erfüllen den nämlichen 
Zwed, welcher in der Baummollipinnerei durch die Strede erreicht wird. Die Haupt: 
tbeile find die nämlichen wie bei der sliver box, nur Heiner; die Spulen haben nur 
ungefähr 300 mm Länge Statt der Stachelwalze it ein Baar Heiner Zwifchen: 
oder Führungswalzen (deren bereit? gedadt wurde) angebradht, um die Wolle wäh: 
rend des Ueberganges vom eriten zum zweiten Stredwalzenpaare zufammenzubalten. 
Auf jedem der drei Stredföpfe (drawing heads), welde die Wolle der Reihe nad) 
durhläuft, werden gemwöhnlic fünf Sliver3 zufammenduplirt. Die Stredung beträgt 
das Fünf- bis Siebenfahe. Aus dem dritten Stredfopfe geht alfo der Sliver nur 
wenig verfeinert hervor. — 3) Finishing box. Unterſcheidet jih von den drawing 
heads fajt nur durch die größere Anzahl der Spindeln, welche auch etwas kleiner 
find, Die oberen oder Drudwalzen des Stredwerfes find von Eiſen. Man duplirt 
bier gewöhnlich dreifah. Die Wolle erjcheint, von diefer Majchine bearbeitet, als 
ein ſchwach gedrehter grober Faden von der Dide einer Federſpule. — 4) Roving 
head (Borjpinnmajihine). Gleicht im MWejentlihen ver Einrichtung der beiden 
vorhergehenden Mafchinen; jedoch find die Spindeln und Spulen nod Heiner (Te: 
tere 200 big 220 MM (ang). Hier wird zwar wieder duplirt aber ſtärker geitredt, 
ſodaß das entitehende Vorgeſpinnſt jo fein wie ein mittelmäßiger Bindfaden aus: 
fällt. Die Drehung bleibt noch immer gering und findet — gleichwie bei allen vor: 
genannten Maſchinen — in folder Richtung jtatt, daß der Drall auf dem Faden 
die Lage rechter Schraubengänge hat. — Im Sortimente fommen auf 1 Spindel 
der sliver box: 3 drawing heads, jeder mit 2 Spindeln, 1 finishing box mit 4, und 
2 roving heads jeder mit 6 Spindeln; dazu noch 7 Feinſpinnmaſchinen zufammen 
mit 672 Waterjpindeln. 

b) Zur Erzeugung feinerer Gejpinnfte wird die Anzahl der im der Reibe nad ein- 
ander folgenden Borbereitungsmajchinen auf acht vermehrt: 1) First sliver head, wor- 
auf die Kammzüge aneinandergeftüdelt und zu einem breiten Bande umgewandelt werben, 
weldes beim Austritt in eine Kanne fällt, ohne Drebung zu empfangen. — 2) Second 
sliver head, zum Dupliren und Berfeinern diefer Bänder, ebenfo mit Kannen. — 
3) Third sliver head, worauf die crfte Drebung gegeben wird mittelft Spindeln, deren 
Spule 220 mm Schiebung hat. — 4) Drawing head mit Spindeln von berjelben 
Größe. — 5) Slubbing head, 150 TO Spulenjhub. — 6) Finishing head, desgleichen. 
— 7) Roving head 95 U Spulenfhub. — 8) Second roving oder dandy roving, 75 am 
S ſchub. — Nah einem engliſchen Anſchlage aus dem Jahre 1852 gehören zu 
einem Satze oder Sortimente folgende Maſchinen, deren beigeſetzte Preiſe frei an Bord 
in Hull einschließlich der Padkiften zu verfteben find: 


1 First sliver head zu 2 Bändern -. . » 2 » . 35 Pfund Sterf. 
1 Second „ RT = eh m Fl = 

1 Third „ „ mit 2 Spindeln -. . ...:. 35 „ * 
2 Drawing heads, zuſammen 4 Spinden . . . 6 x 

1 Sltubbing head mit 4 Spindeln . » 2 22... % 


l Finishing head „ 6 * er a LE 
3, Roving heads, zujammen 24 Spindeln . . . .. 90 
3 Dandy rovings, ” 12 r —10 
8 Feinſpinnmaſchinen, „ O0 Water-Spinden . 672 „ i 
Zumma 1071 Pfund Dterl, 
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Die Koften betragen demnach auf 1 Feinjpindel 22 Schill. Kur Bence oder etwa 
225 M Zur Aufftellung der verzeichneten Maſchinen ift ein Saal von 16 Pünge 
und 127 Breite erforderlih. Betriebsfraft 7 Pferde, alio 137 Teinjpindeln (nebit 
entiprechendem Antbeile der Vorbereitungsmajchinen) auf 1 Pferdeſtärke. Wöchentliche 
Produktion 320 Groß Garn (zu 144 Schneller von 560 Yards oder 512%) = 46000 
Schneller, d. b. beilpielweife 1536 (engl.) Pfund von Nr. 30, oder 1152 Pſd. von 
Nr. 40. Das Erzeugniß einer Feinipindel betrüge demnach 48 Schneller (24576 ”) 
in der Woche. 

e) Zu Garn Nr. 24 bis 26 ift folgendes, zwiſchen ben beiden vorigen ftebendes 
Sortiment beftimmt: 

1) Drei first sliver heads, jeder auf 2 Bänder, mit Kannen. Das Stredmerl 
entbält, zwiichen den Border» und Hinterwalgen, Nadelkämme mit Schraubenführmg. 
Die Hinterwalzen (Einziehwalzen) find drei an der Zahl, zwei Untermalzen fo nabe 
beiiammen liegend, daß eine große Obermwalze ihnen gemeinihaftlich dient; ihre Um— 
fangsgeihwindigkeit ift ganz gleich, fie wirken daher binfichtlich des Verzuges wie eine 
einziae Walze, und die Verdoppelung hat nur den Zweck, der langen Wolle eine aus 
gebebntere Berührung darzubieten. Ebenſo ift die Anordnung der Borbermalzen, nad 
melden nod ein paar Abzugmwalzen zu unmittelbarer Ginleitung des Bandes in die 
Kanne folgen. 

2) Zwei second sliver heads, jeder mit 2, zufammen 4 Spindeln, Stredwerf mir 
vorſtehend, jedoch ohne die Abzugmwalzen. 

3) Zwei drawiny heads, jeder mit 2, zuſammen 4 Spindel. Das Stredwert ii 
von dem vorigen in drei Punkten verfchieden: inziebwalzen find vier im einer Reibe 
über einander liegende vorbanden, und das Wollband nimmt, die zweite und dritte 
Balze halb umſchlingend, einen Sförmigen Weg durch biejelben, ftatt der Nadellimme 
zwei Paar dünne Fübhrungswalzen; die, Vordermwalzen nur zwei an der Zahl (eine 
Unter- und eine Obermwalze). 

4) Ein first slubbing head mit 6 Spindeln; Stredwerf wie unter 3. 

5) Ein second slubbing head mit 8 Spindeln; desgleichen. 

6) Zwei finishing heads von $, zuſammen 16 Spindeln; desgleichen. 

7) Drei roring heads von 24, zufammen 72 Spindeln; desgleichen. 

Hierzu gebören für das Feinjpinnen 10 Watermaſchinen von 120 zuſammen 1300 
Spindeln, und das Ganze produzirt wöchentlih 2000 Bfb. Garn Nr. 24 — Am 
liſch, d. h. 48000 Bis 52000 Schneller von 560 Narbe, ſodaß 1 Feinſpindel 40 Is 
43 Schneller (20480 bis 22016 ®) liefert. 

b) Deutſches Spitem, zu Garnen aus kurzer Kammwolle. — 

a) Erſtes Beijpiel: 1) Die von den Kämmern gelieferten Züge kommen zuerit 
auf eine Stredmajchine von folgender Einrichtung: An einen Tisch, worauf die Jüge 
vorgelegt und aneinandergejtüdelt werden, ftoßen zwei Stredwalzen, die untere von 
Gifen und geriffelt, die obere von Holz und mit Leder überzogen (legtere 75", 
erjtere 37 wm im Durchmeſſer). Dann folgt eine Stachelwalze (Rammmalze) 
mit beweglichen, ſich jelbit aus der Wolle löjenden Reiben jpiser jtählerner Zähne 
(übereinitimmend mit den Hechelwalzen an den Streckmaſchinen der Flachsſpinnereien. 
©. 1169); bierauf ein zweites Paar Stredwalzen (Unterwalge 50 mm, Obermalz 
75 mm) die den eriten ähnlich iind. Ferner läuft das durch Stredung "des Kamm: 
zuge: entftandene Band durch einen blechernen Trichter, aus weldem es durd ein 
Baar glatte eiferne, 70 mM dide Walzen bervorgezogen wird, um in eine Blectanne 
binabzufallen. Solcher Maſchinen, wie die eben erflärte, werden 3 oder 4 der Reibe 
nah angewendet (je nach Beſchaffenheit der Wolle und Feinheit des Gejpinnites, 
welches daraus erzeugt werden joll). Der eriten werden die aus der Kämmerei ae 
lieferten Züge vorgelegt, welche fie in ein Band verwandelt; auf der zweiten, dritten 
und vierten Maichine werden vier Bänder zufammenbuplirt. Statt der Kannen oder 
Töpfe zum Auffammeln der Bänder gebraubt man oft den Wrekfpulenapparat 
(S. 1051), der das Band um eine ftehende Spindel in Gejtalt einer großen Spule 
dicht und regelmäßig zufammenlegt. — 2) Sodann kommt dad Band auf die 
Trommelmajchine, in melde es durch zwei, mit mejlingenen Stacheln bejektt 
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zirkulirende Ketten ohne Ende eingeführt wird, indem eine diefer Ketten von oben, 
die andere von unten mit ihren Stacheln in das Wollband eingreift, daffelbe kämmt 
und fortzieht. Aus den Stachelfetten bervortretend, wird es von zwei Baar Stred- 
walzen ergriffen und ausgedehnt; und dann mwidelt es ſich in 4 bis 6 einander 
dedenden Windungen auf den Umkreis einer 2 bis 2,5" im Durchmefjer baltenden 
Trommel. Nachher wird das Band an einer Stelle durchgeriſſen und abgenommen, 
modurd zugleich eine bejtimmte Länge defjelben ( dem Trommelumkreiſe) gegeben, 
biermit aber die Feinheits-Beſtimmung durch Abwägen erleichtert it. Die mehr: 
fache Aufwidelung iſt zugleich, wie fonjt das Dupliren, ein Mittel, vem Bande 
größere Gleichförmigkeit zu ertheilen. — 3) Das Band von der Trommel kommt 
wieder fuccefiiv auf 3 oder 4 Stredmaichinen, wo man es vierfadh duplirt und ent: 
Iprebend in die Länge dehnt. Dieſe Streckmaſchinen find entweder foldhe mit einer 
Stahelwalze (mie die unter 1 bejchriebene) oder ſolche mit Stachelfetten (glei der 
Trommelmajchine, nur dab die Trommel fehlt und das Band, ftatt ſich aufzumideln, 
in eine bleberne Kanne fällt). — 4) Zur Vollendung der Vorbereitung wird eine 
Strechmaſchine ohne Stadelwalzen und Kämme angewendet, welche der unter 1 an: 
geführten wefentlich gleicht, wenn man dort die Stachelwalzen wegnimmt. — Die 
Wolle geht aljo überhaupt dur 8 bis 10 Vorbereitungs-Maſchinen, wobei noch 
durhaus feine Drehung gegeben wird. Das zulegt erhaltene Band wird nun — 
5) auf einer Grobjpindelbank zu Vorgeipinnit von der Stärke einer Federſpule 
verarbeitet; und lezteres — 6) auf einer Feinfpindelbant in Vorgejpinnit von 
der Tide eines ziemlich dünnen Bindfadens umgewandelt. Die Spindelbänte jind 
mit jenen für Baummolle (S. 1055, 1062) übereinftimmend. 

b) Zweites Briiviel: Majchinen, mit welchen aus Merinowolle Garn Nr. 40 
bis 44 (d. b. 3072) bis 32792 m Fadenlänge in einem englijhen = 33363 bis 
37250 M in einem deutichen Pfunde) produzirt wird. — Es wird angenommen, daß 
20 Züge von Handtämmerei (S. 1295) vereinigt 1 Pfund wiegen und gehörig zu: 
jammengejtüdelt eine Länge von 27 M einnehmen. Die Reihe der Bearbeitungen 
und dazu angewendeten Majchinen iſt folgende; 1) Erſte Strede, mit 3 Köpfen 
‚(S. 1049), jeder Kopf aus zwei Baar Stredwalzen mit dazwijchen befindlicher 100 mm 
im Durchmefjer haltender Kammwalze (S. 1304) bejtebend. Auf allen 3 Köpfen 
wird zum Vierfachen verzogen (geitredt); unter den erſten beiden Köpfen duplirt man 
ab, unter dem dritten Kopfe 6fach. Das aus dem dritten Stredtopfe hervorgehende 


Bandmiht aljo, - * -27 18 im Pfunde und beſteht aus 4.4.6 = 96 Zügen auf 


das 64fache verlängert. — 2) Plättmaſchine, durch welche der Wolle ihre na— 
fürliche (dem Spinnen eines feinen und glatten Fadens wideritrebende) Kräufelung 
genommen, dagegen eine jchlichte gerade Lage und ein erhöhter Glanz des Haares 
ertbeilt wird (vergl. S. 1302). Sie beiteht aus mehreren (bi8 13) — über und 
neben einander gelagerten — qufeifernen Walzen, welde durch ins Innere geführten 
Vaflerdampf oder von außen durch heiße Luft geheizt werden. Diefe Walzen, zwi: 
Ihen melden die aus einem Seifenwafler:Behälter zugeleiteten Wollbänder im ange: 
Ipannten Zuftande durchgezogen und dabei um die Hälfte ihrer Länge gejtredt werden, 
baben 110 mM Durchmeſſer; die erjte derjelben macht 16, die legte 24 Umdrehungen 
in 1 Minute, es werden demnad während dieſer Zeit 5,52 M Bandlänge eingeführt 
und ala 3,28 M wieder abgegeben. — 3) Zweite Strede. Das geplättete Band 
FM im Pfunde lang) bringt man nun auf eine Strede mit drei Köpfen, deren 
jeder vierfach duplirt und im Verhältniffe von 1:5 jtredt, ſodaß aus dem letzten 
Ropfe ein Band von 0 —— Länge austritt. — 4) Dritte Strecke. 
Sie gleicht der vorhergehenden in Bau und Geſchwindigkeitsverhältniſſen, hat aber 
nur zwei Köpfe, in welchen ebenjo jtart duplirt und gejtredt wird; erzeugt alſo 


—— 
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— 52,8— 82,5% Band. Die zweite und dritte Strecke enthalten Kammmalzen 
gleich der erſten, nur mit feineren und dichter geſtellten nadelartigen Stahlſpiten. 
Das nun folgende, auf drei Perioden abgetheilte, Vorſpinnen geſchieht auf Spin— 
delbänken weſentlich von der in den Baumwollſpinnereien gebräuchlichen Einrichtung, 
nur daß die Strechzylinder — der Länge des Wollhaares entſprechend — weiter aus: 
einander liegen. Die drei jucceffiv zur Anwendung kommenden Spindelbänte wer 
den Morflyer, Grobflyer und Feinflyer genannt. — 5) Der Vorflyer enthält 
3 Baar Stredwalzen, 3 im Verbältnifje 1:5 verziehen, aber zugleib 2a 
dupliren; daher entjtehen — 2 = 206,25 m dickes Vorgefpinnft (Lunte) auis 
Pfund, deſſen Stärke der Feinheitö: Nummer 0,27 entipricht und welches auf je 75 "" 
Länge eine Drehung empfängt. — 6) Der Grobflyer bat vier Paar Stredwalzen, 
— zum 6fahen; man duplirt aber wieder zweifach, ſodaß der Faden 


ee gr 5m fang wird (Feinheits-Nummer nahe 0,81). Die Spindeln 


machen ungefähr 300 Umläufe in der Minute und geben auf 25 mm Faden eine 
Drehung. — 7) Auf dem Feinflyer endlihb wird neuerdings ad duplirt, 
von den 4 Paar Stredwalzen aber aufs Sfadhe verzogen, daber 2 — = 4m” 
Vorgarn entjtehen, welde vermittelft der (600mal in ] Minute umlaufenden) Spin 
deln 2 Drehungen auf je 25mm Länge befommen. Die Feinheit dieſes Vorgarne— 
ift durch die Nummer 3,22 zu bezeihnen; um daraus Garn Nr. 40 zu erzeugen, 
muß daſſelbe auf der Feinfpinnmafcine nob im Verhältniſſe 1 : 12,4 geittedi 
werden. 

ce) Drittes Beifpiel. — Die Vorbereitung geſchieht durch ſueceſſive Anwendung 
von 5 Strecken und 3 Spindelbänken: die erſten vier Strecken entſprechen der unter 
a, 1 (©. 1304) gegebenen Beichreibung und liefern die Bänder in Kannen ab; de 
fünfte it eine Preffionsitrede (S. 1051). Das Stredwert der Spinvelbänte beſiedt 
aus einem Paar Einziehwalzen und einem Paar Stredwalzen; zwiſchen beiden iſt 
an der erſten Spindelbank eine Stachel- oder Nadelwalze angebracht, an der zweiten 
und dritten aber ſind dafür zwei Paar dünner unbelaſteter Führungswalzen vor 
handen. Ueber das Nähere giebt folgende Zufammenitellung Auskunft. 
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Benennung | 
ber Maſchinen umb Erfte Zweite Dritte Vierte | Fünfte || 
| ihrer Theile ' | | Ä | 
| | | | 
Streden. | | | | 

Einziehwalzen, Durchm., Dim. 38 38 | 38 38 3 
Umtänfe pr. Min. 31,1 bi858,3 31,1 bis 58,3 31,1 bis 58,3 31,1—58,3 | 32,6— 51,6 | 

r 


Stredwalzen, Dnhm, Mm. 51 | Ba, 51 
ee nfänfepr, Min.| 140 140140 140,1 





Abzugwalzen, Durdm., Dim. 70 70 70 70 60 | 

is Umtäufepr. Din. 1042 | 1042 104,2 104,2 \ 120 l 

Nadelmalze, Durchm., ohne die | ! | 
Nadeln, Mm... 531 | Ss I BB I BA 

5 Fänge ber Nabeln,, | | 

1 —— | 10 | 9 | 8 7 7 | 

(Die Umfangegeſchwindigkeit | | Ä | 

der Nadelwalzen ift unbe- | | JF N 

deutend größer als jene ber | | 

Einziebwalzen). F | | | 

Eingezogene Bandlänge pro | ; | | 

Din, Meter ......... ‚3,71 6186,96 3,71 bis 6,96 3,71 bi8 6,96 3,71—6,96  3,58—5,67 | 

Übgegebene Banblänge pro | | 
Min, Meter... 2.2.2... 2291 a ' RI 1 29 2262 
Etredung (Verzug) ..... .,3,29 6i8 6,17 3,20 bis 6,17 3,29 bis 6,17 3,29— 6,17  3,99—6,32 | 
\ ! . | . 
Spintelbänfe. | 
&inziehwalzen, Durchm. Mn, 35 32 32 Die Fübrungswalzen an. 


„ Umtänfepr. Min. 156i882,2 12,66i891 8,666i859,8,per 2, und 3. Evinbelbanf 
Stredwalzen, Dndm., im. 45 Er Toben 08 Diem, Dura 
” Umläufe pr. Min. 96 bie 240 100,83618273 70 bis 179,6 meſſer. Die Umfangsge⸗ 


— Bandlänge pro | ſchwindigkeit iſt am I. Paare! 





in. Meter. ‚1,65 „ 9041,27 „915 0,87 „ 6,01! um gr und am 2. etwa: 

Abgegebene Banblänge pro um "/,, größer als jene 
Min., mir a ‚13,57 ,33,93,13,30,,36,02 9,23 " 23,69 per Einziebwalzen. 

Siredung (Verzug) oe... 3,75 „ 8.223,93 „10.47 3.93 . 10,61 | | 
<pindeln, Umläufepro Min. .| 400 600 700 
Drehungen auf 25 in Vor⸗ | 
geſpinnſt ......... ....0,36180,74. 04bis 1,1 0,74 bis 1,9 | 
Höhe der Epulen, Millim. . 240 200 165 f 


e) Franzöſiſches Syſtem. — In franzöſiſchen Spinnereien wendet man 
in gewifjer Aufeinanderfolge verfchiedene Arten von Streckmaſchinen an, welche aber 
ſämmtlich darin mit einander übereinftimmen, daß fie aus Stredwalzen und Kamm: 
malzen bejtehen. 


Jedes Baar der erfteren enthält eine eiferne, gröber oder feiner geriffelte Unterwalze 
umd eine glatte hölzerne, auf eiferner Achfe ftedende, mit Leder überzogene Oberwalze 
(Drudwalze). Die Kammmalze (Nadelwalze, der Igel, peigne circulaire, por- 
eupine) ift ein hohler Metallzulinder, auf feiner Mantelfläche mehr oder weniger Dicht 
mit Stablipigen (ähnlich Heinen Hecelzäbnen oder ftarfen Näbnadeln) beſetzt, welde 
das unter oder über ber (um ihre Achſe laufenden) Walze bingebende Wollband ftreichen 


') Handbuch ber gejammten Spinnerei und Weberei. Bon Mid. Alcan, 
I, Theil (Luedlinburg und Leipzig 1847), S. 275. 
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und fümmen, deffen Haare entwirren, pon einander löfen und gerabelegen. Die Stellung 
ber Zähne ift verfchieden angeordnet: Manchmal fteben fte radial — d. b. ſenkrecht auf 
die Zulinderflähe — und feftftecdend; dies ift aber unvortbeilbaft, weil fie bei ibrem Ein— 
tritte in das Wollband, ſowie beim Austritte aus demjelben, die Haare verfchieben und 
aus der georbneten Lage bringen. Dies zu vermeiden, richtet man die Kammmalze 
öfters jo ein, daß die Zähne reibenweije auf Stäbchen fteben, welche parallel zur Walzen 
achje liegen, aus dem Innern der Walze hervortreten, wenn fie das Wollband ergreifen, 
und wieder ins Innere fich zurüdzieben, wenn fie das Band verlafien. ine jolde 
Konftruftion ift zufammengefett und foftfpielig: man ziebt daher neuerlich eine Banart 
ber Kammmalze vor, wonach auf diefer die Zäbne feftiteben, jedoch nicht im vabialer 
Richtung, jondern unter einem Winkel von 38 bis 40 Grab gegen die Tangente ibret 
Befeftigungspunftes (50 bis 52 Grad gegen die Verlängerung des Halbmeſſers) geneigt: 
dabei ift zu bemerken, daß in der Adhjendrebung der Walze diejenige Seite der Zübm 
vorausgebt, auf welcher diefelben den ftumpfen Winkel mit dem Walzenumkreiſe bilden. 
Durch eine über der Nadelwalze angebrachte und in dieſelbe eingreifende tiefgefurcte 
Riffelwalze erzielt man das Zufammenbalten der Wollbaare zwiſchen dem Nadeln der 
erftern. Es ift als VBerbefferung angegeben worden, die Kammwalzen durch in ibr Inneret 
eingeführten Waſſerdampf zu erwärmen !). 

Die einzelnen Arten der zum Verziehen oder Streden (und zum gleichzeitigen 
Dupliren) dienenden Mafchinen find folgende: 

Die Duplirmajcdine (r&unisseuse, machine à r&unir)?), auf wmelder die 
Kammzüge oder die von einer Kämm-Maſchine gelieferten jehr langen Bänder ert 
einzeln verzogen, dann zu zwei oder mehreren vereinigt (duplirt) werden, wotau 
dieſes Gefammtband durch Rollen (Würgeln) gerundet und verdichtet, endlich auf 
eine Spule gewidelt wird. Die Züge oder Kammbänder werden auf ein Tuch ohne 
Ende vorgelegt, gehen mit diefem auf ein aus zwei Walzenpaaren bejtehendes (wenig 
Verzug gebendes) Stredwert zu; erleiden nad dem Austritte aus dem zweiten Wal: 
zenpaare die Bearbeitung durd eine Kammmalze; werden dur ein drittes (jchnell: 
gebendes und daher jtärfer verziehendes) Stredwalzenpaar weitergeführt und ver: 
einigen fih beim Durdgange durch einen Trichter; wonach das vereinigte Band 
dur einen Würgelapparat (frotteur, frottoir, — vier hölzerne oder gußeiferne W bit 
100 mm dicke Walzen mit zwei endloſen Lederbänden wie bei dem Rota-Frotteut, 
S. 1061 —) auf die Aufwindefpule gelangt. — Bei manden diefer Mafchinen fi 
das Würgelzeug mweggelaffen und das duplirte Band kommt aus dem dritten Stred: 
walzenpaare ohne Meiteres auf die Spule. 

Beifpielsweife Angabe der näheren Berbältnifie (Geichwindigfeiten für 1 Minute): 

Erite Stredwalze 35mm did, 32 bis 40 Umgänge — 3,82 bis 4,77" 


Zweite — Be Be 5 = 3 „ 49, 
Dritte A Bi 140 — 19,79, 
20,89 „ 
Spulentreibwalge 100 „ „ 70 21,99 „ 


Da 3,82 bis 4,770 Band in ] Minute eingezogen werben und zu 21,997 ver- 
längert auf die Spule gelangen, je findet ein Berzug ftatt = 4,61 bis 5,75. 

Der Entfilzer (defeutreur), Davon unterfheidet man einfache (defeutreur 
simple) und doppelte (defeutreur double, defeutreur à deux dtirages), Der eritere 
enthält an der Gintrittfeite der Bänder zwei Paar Stredwalzen für je zwei, drei 
oder vier Bänder, dahinter für jedes Band eine Kammmalze, und endlich ein dritte: 
Paar Stredwalzen. Aus diefen einzeln bervortretend, vereinigen fich die Bänder, 
indem fie ſchräg nad der Mitte zu laufen und gemeinichaftlic durch einen Tridter 
von einem Paar Abzugwalzen herausgefördert werden, um in eine untergejegte Hanne 
zu fallen. Oder man duplirt ſchon beim Vorlegen (läßt 2 Bänder vereinigt zwiſchen 

!t) Brevets, LII, 466. 

2) Atlas I, Taf. 65. 
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die Einziehwalzen treten) und widelt jedes fo entitehende neue Band für jih auf 
eine Spule (cannelle); in diejem Falle ift der Trichter, dem eine drebende Bewegung 
ertheilt wird, zwijchen den Abzugwalzen und der Aufwindejpule angebracht '). — Der 
doppelte Entfilzer unterjcheidet ſich hauptjächlich durch die Hinzufügung eines zweiten 
Stredwerfes mit Kammmalze, unter defjen Einziehwalzen zwei Bänder der voraus: 
gegangenen Stredwerte ih zu einem Bande vereinigen?). Der defeutreur röunisseur 
ift ein folcher doppelter defeutreur, der in feinem zweiten Stredwerte aus 3 Bändern 
eins macht’). Sofern diefe Majchinen die abgehenden Bänder in Kannen fallen 
laffen, bedient man jih, um diejelben auf Spulen zu wideln (die dann zur weitern 
Bearbeitung vorgelegt werden) einer bejondern Hülfsvorrichtung (bobineuse, ma- 
chine a cannelles)*®), \ 

Den durch „Entfilzer“ buchſtäblich überjegten franzöftihen Namen bat man diefen 
Maihinen gegeben, weil fie mittelft ihrer Kammmalzen die ftets zur Verfilzung geneigten 
Wollhaare von einander löjen; aber das tbun auch die übrigen Mafchinen, woran 
Kammwalzen vortommen: das Wort ift demnach nicht ftreng bezeichnend. Im deutſchen 
Schriften findet man ftatt deffelben die Benennung Kammwalzenmajchine, melde 
ebenjo wenig werth ift, weil e8 auch andere Mafchinen mit Kammwalzen giebt, welche 
nicht defeutreur beißen. 

Die Strede (etirage). Auf diefer Mafchine wird zwar ebenfall3 wieder duplirt, 
aber die in eins zu verbindenden Bänder erleiden nie eine getrennte Bearbeitung, 
fondern gehen aus den vorgejegten Kannen oder von den vorgelegten Spulen ſtets 
ſchon mit einander ein und werden nur ald Ganzes verzogen und gelämmt. Diefe 
beiden Wirkungen werden wie bei den vorjtehenden Mafchinen durch zwei Baar Stred: 
walzen, eine Kammwalze und ein drittes Stredwalzenpaar ausgeübt, wonach jedes 
Band durch einen Trichter geht und, von den Abzugwalzen herausgeſchafft, in eine 
Kanne fällt oder auf eine Spule gewunden wird. Die Abweihung von dem ein: 
fachen defeutreur (j. oben) liegt wejentlih in den geringeren Dimenfionen aller 
Walzen und den jowohl feineren als kürzeren Kammnadeln bei den Streden. 

Erfte Stredmwalze 38 mm pi, 31 bis 42,7 Umgänge pr. Min. = 3,70 bis 5,09 m 
Zweite „ 38 [2 ” 32 " 44 " ” ” 3,82 ” 2) " 
Dritte — sb. & 120 . = — 19,22 „ 
Abzugwalze 63 ” ” 100 ” ” ” — 19,79 ” 

Es werden alfo 3,7 bis 5,09 m Band in der Minute eingeführt und auf 19,79 " 
verlängert: Berzug = 3,89 bis 5,35. 

Manchmal verfiebt man die Strede mit Würgelzeug und Aufwindipule gleich der 
folgenden Maſchine; auch fehlt wohl die Kammwalze; endlich wendet man Wärme an, 
indem das Wollband über eine von Dampf, Del- oder Gasflammen gebeizte Metall» 
—— geleitet wird, welche fih zwiſchen dem zweiten und dritten Stredwalzenpaare be- 
findet’), 

Spulmajdine (bobinoir, bobinier)®) iſt Vorſpinnmaſchine; gleicht der Strede, 
enthält aber nah dem dritten Stredwalzenpaare ven Würgelapparat und die Auf: 
windipule wie die Duplirmafchine (S. 1308), von welder fie wejentlih dadurd ab: 
weicht, daß fie die (2 bis 4) zufammenduplirten Bänder gleib vom Eintritte an ala 
ein Ganzes bearbeitet, und daß die Rammmalzen feinere, dichter jtehende Zähne tragen. 


') Armengaud, XIV. 434, 

) Armengaud, XIV. 441. 

*) Armengaud, XIV. 442. 

N Armengaud, XV. 237. 

®), Brevets, LXXU. 396. 

®) Armengaud, IV. 177. — Brevets, XLVII. 448; LVII. 395. — Brevets 1844, 
T. 34, p. 97. — Utlas I, Taf. 65. — Genie ind., XII. 195. — Bolyt. Journ,, 
Bd. 145, ©. 331. 
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Die Längenihiebung der Aufwindfpulen, melde zur gleihmäßigen Anfüllung ver: 
jelben nöthig it, gefchiebt bier und bei allen vorigen Maſchinen mit folder Geſchwin— 
digteit, daß die Windungen nicht nahe neben einander, jondern nad langgejogenen, 
im Hin: und Hergange ſich kreuzenden Schraubenlinien entjtehen: hierdurch wird 
das Zujammenhängen der auf einander gehäuften Windungen verbütet und dus 
Miederabwideln ungemein erleichtert. 


Erſte Stredwalze 33mm pid, 30 His 45 Umgänge = 3,11 bis 4,66" 


Zweite ” 33 ” * 31 " 46,5 " = 3,21 ” 4,82, 
Dritte = 88... 140 z = 16,71, 
Sürgeleee 16,86 „ 
Spulentreibwalze 132 „ 42 — — 17,4l, 


Sefammter Berzug = 3,13 bis 5,6. 

Man wendet ſtets mehrere bobinoirs nach einander, zu jucceffiver Berfeinerung des 
Borgeipinnftes, an: auf dem erften läßt man wohl (außerdem, daß ſchon im die Ein- 
ziehwalzen 2 Bänder vereinigt eingeführt werden) je zwei der geftredten Bänder zu— 
jammen (als eins) auf die Spulen laufen — bobinoir r&unisseur, r&union'); das legte 
bobinoir heißt bobinoir finisseur oder bobinoir en fin?), 

Statt der Spulmafchine mit Würgelzeug wendet man theilweife aud eine Röbren- 
maſchine (bobinoir A tubes)?) zum Borfpinnen an, oder läßt — was biermit ver: 
wandt ift — das Vorgefpinnft dur ein Paar auf das dritte Stredwalzenpaar folgende 
Abzugwalzen einem Trichter zuführen, welcher ziemlich jchnell um feine Ace läuft; 
beim Austritte aus der engen Trichteröffnung gelangt es dann ſofort auf die Spule‘). 
Bon einer Majchine diefer Art ift das Folgende entnommen: 

Erfte Stredwalze 36 8m did, 32,48 bis 48,72 Ungänge 3,67 bis 5,51" 


Zweite Gun nn 36 „ 504 ö 380 „ Sl 
Dritte , 8, „ 140 R 2L1l, 
Abzugmwalze Blues > 84 " 2137. 
TFühiiie 17 — 

Spulentreibwalze 203 „ 35,4 j - 22,57 


Gejammter Berzug — 4,09 bis 6,15. 
8 Beiſpielsweiſe iſt der Arbeitsgang in einer franzöſiſchen Kammwollſpinnetei 
wie folgt: 
1) Die von der Kämm-Maſchine gelieferten Bänder werden zunächſt mitteln 
Seifenwaffer entfettet, dann in Kannen vor die Duplirmaſchine gebracht, bir 
im Verhältnifje 1:2,75 verzogen, endlich 4 an der Zahl vereinigt und als ein Band 
auf die Spule gewidelt. — 2) Von der Spule wird dieſes dide Band wieder abar 
wunden, wobei man es in Anäuel oder Strähnchen (dchevettes) von 12 bis 15” 
Länge theilt; dieſe Theile werden in Seifenwaſſer eingeweiht und auf der Ent: 
fettungsmaſchine (machine à degraisser) dur den ftarten Drud zweier glatit 
Walzen, zwiſchen welchen fie durchgehen, ausgepreßt, ſodaß fie den Reſt des beim 
Kämmen gegebenen Deles verlieren. — 3) Wieder getrodnet kommen die Bander 
auf eine Strede (S. 1309), welche 3 oder 4 derſelben vereinigt und 3: bis dad 
verzieht. — 4) Drei diefer neuen Bänder werden auf einem einfachen Entfilzet 
(S. 1308) auf die 2°, bis Zfache Länge geitredt und abermals in ein Band ver— 
einigt. — 5) Hiernad wird jedes Band, neuerdings in Stüde von beftimmter Yäng! 
zertbeilt, auf der Drehmaſchine (machine à tortiller, m. à tortillonner) jehr ſchat 
zu einer Art harten Strides (Zopf, tortillon) zufammengedreht, was man tortiller 
oder tortillonner nennt, und diefe Zöpfe werden auf 1',, bis 2 Stunden in emel 


— — — — — — 


1) Armengaud, XV. 59. 

2) Armengaud, XV. 67. 

3%) Brevete, XLVIII. 232. 

*) Atlas I, Taf. 65. 

5) Blan einer ſolchen: Atlas I, Taf. 66. 
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dicht zu verichließenden Behälter gelegt, worin man durch hineingeleiteten Wafjer: 
dampf die Temperatur auf 40 bis 55° C. erhöht. Diejes Dämpfen beißt bruisser. 
Die dur das Drehen angejpannten Wollhaare erweichen in der feuchten Wärme und 
nehmen bernac ihre natürliche Kräufelung nicht oder nur in geringem Maße wieder 
an; ſodaß der Zweck und Erfolg des Dämpfens mit jenem des Plättens in deutichen 
Spinnereien und der geheizten Kammmalzen übereintommt. Die aus dem Damp]: 
taften genommenen und mehrere Tage in einem feuchten Magazine gelagerten Zöpfe 
werden mitteljt einer einfachen Vorrichtung wieder aufgedreht (detortillonner), und 
jofort den folgenden Vorbereitungsmaſchinen übergeben. 

Eine abgeänderte Einrichtung zur Bildung und zum Dämpfen der Zöpfe ift fol 
gende'): Das Wollband gebt burd drei Paar Stredwalzen, welche einander jo nabe 
liegen, daß jedes Haar gleichzeitig unter einem Paare und dem darauf folgenden ſich 
vefindet, folglich vermöge der größern Geihwindigkeit bes legtern eine Anjpannung er: 
leidet, während das Band mit einem zwifhen den Walzenpaaren liegenden beißen 
Dampfrohre in Berühung if. Durch gebörige Regulirung bes Drudes, mit welchem 
die Oberwalzen auf den Unterwalzen liegen, muß erreicht werden, daß die erwähnte 
Anfpannung nicht bis zum Abreißen der Haare fich fteigert, fondern nur das Band ver- 
zogen und deſſen Haar gerabegeftredt wird. Bor den lebten Stredwalzen wird das 
Band mittelft einer großen Flügelfpindel ſehr ftarf gedrebt und auf deren Spulen auf- 
gewidelt, welche von Blech, bob! und in der Wand fein durcläcdert ift. Eine Anzabl 
ſolcher mit Zöpfen bewidelter Spulen bringt man für einige Zeit in den Dampffaften, 
läßt fie dann an einem wenig warmen Orte trodnen und übergiebt fie endlich der zum 
Aufdreben beftimmten Majchine, 

Das Dreben und Dämpfen der Zöpfe bat man, ungeachtet e8 feinen angegebenen 
Zwed vortrefflich erfüllt, neuerlich abgeichafft, weil es weitläufig und foftipielig if. Man 
gebraucht ftatt deſſen jetst die Plättmafchine, wie das Folgende zeigen wird. 

6) Je zwei der gedämpften und wieder aufgedrehten Zöpfe werden nun auf 
einem doppelten Entfilzer in ein Band verwandelt, wobei Verzug im Verhältniſſe 
1:4,21 jtattfindet. — 7) Ein einfacher Entfiljer empfängt nunmehr die Bänder der 
vorigen Mafchine, duplirt dreifach und verzieht im Verbältniß 1:2,77; worauf — 
5) diejelbe Bearbeitung auf einem ganz gleichen Entfilzer neuerdings vorgenommen 
wird. — Es ijt jeßt der Zeitpunkt eingetreten, wo man zum erjtenmale durch 
Wägung der Bänder ih von deren Feinbeitsgrad in Kenntniß jet, um danach den 
Verzug in der weiteren Bearbeitung jo zu regeln, wie es nöthig üt, um ein Vorge: 
ſpinnſt von bejtimmter Feinheit darzuftellen. Zu diefem Behufe werden die nach 8 
aus dem Entfilzer hervorgegangenen Bänder mitteljt eines befondern Apparates in 
Sängen von 500 M abgetbeilt, welche man einzeln in tarirten Kannen auffängt und 
mit denjelben mwägt. Es find 12 folhe Probelannen vorhanden; das Gejammt: 
gewicht ihres Inhaltes wird dur 3 dividirt und man erhält jo das durchſchnittliche 
Gewicht von 500 M eines vierfaben Bandes, worauf es antommt, da 4 Bänder auf 
der zunächſt folgenden Stredmajchine vereinigt werden. — 9) Man ftellt nämlich 
vier Kannen binter eine Strede, welche 3,38 Verzug giebt, und fängt das vereinigte 
Band in einer Kanne vor der Maſchine auf. — 10) Drei folhe Bänder werden 
auf einer andern Strede, mit 3,80 Verzug, abermals vereinigt. — 11) Sodann folgt 
Bearbeitung auf einer Tuplirmafchine mit Würgelzjeug, — wobei 4,03 Verzug und 
4fahe Duplirung ftattfindet, — ſofern gewöhnliche Schußgarne fabrizirt werden jollen. 
Zur Vorbereitung für Ketten: oder feine Schußgarne wird, zwiſchen die Strede 
Nr. 10 und die Duplirmafchine Nr. 11, noch eine Strede eingefhoben, welche 3fach 
duplirt und 2,92 Verzug giebt. — 12) Jede Aufwindefpule der eben erwähnten 
Duplirmaſchine faht 8 bi3 10% Wolle. Man legt diejelben von Neuem einer Duplir: 
maſchine vor, welche je 2 Bänder vereinigt, im Verbältniffe 1:4,83 verzieht, würgelt 


) Brevets, LVII, 56. 
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und aufjpult. Damit jchlieht die eigentliche Vorbereitung zum Spinnen; und & 
folgt nun — 13) das Vorjpinnen, wozu die Spulmaſchine dient. Man ge 
braucht aber vier, manchmal fünf auf einander folgende Spulmajchinen, um ſchließ— 
lich ein genügend feines Vorgejpinnit zu erhalten. Auf jeder diefer Maſchinen wird 
2: oder Z3fach duplirt und im Verbältnifje 1:4 bis 4,5 verzogen. Cine Spulmajdine 
enthält 8, 16, 24, 32 oder 40 Spulen zur gleichzeitigen Erzeugung ebenjo vieler 
Fäden. Das Produkt der legten (vierten oder fünften) Spulmaſchine wird der 
Mule:-Spinnmafhine zum Feinjpinnen überliefert. 

b) Anderes Beifpiel: Es wird, um glei mit beftimmten Zahlen zu rechnen, ein 
Kammzug (Band der Heilmann’shen Kämm:Mafchine, S. 1301) vorausgeiegt, wo: 
von 106 ® ein Kilogramm wiegen. Derjelbe gebt zuvörderſt durch drei auf einander 
folgende Streden, deren Gang und Ergebniß mit Folgendem angegeben wird: 

1. Strede duplirt 4fach, giebt 7,88 Verzug, liefert 209,8 U im Kilogr. 

2. J m 4 „ „ 319 = — 1978, ; Pr 

3. ”„ ”" 8 ” ” 9,00 ” ” 123,6 ” ” ” 
Darauf folgt die Bearbeitung in der Plättmaſchine (lisseuse), welche zwar nur wenig 
jtredt, aber einen beträctliben Gewichtabgang dur Entfernung des Deles verur: 
ſacht, ſodaß das wieder getrodnete Band etwa 1627 im Kilogramm mißt. Auf der 
Duplirmafchine werden nun 2 der entfetteten Bänder zufammengelegt und 4,%fah 
verzogen, wonad ein neues Band, 345 m im Kilogramm lang, entitebt. Zum al# 
dann jtattfindenden Vorfpinnen werden 4 nad einander folgende Spulmajhinen 
angewendet: 


erſte — Duplirung Zach, Verzug 4,55, giebt 784,85" im Kilogr. 
jweite — R 3„ 2 5,40,, RE: > 
dritte — J 4, „ . 6% „ 4366, „ x 
vierte — n 3, „ 666, „ 5409,22, " 


Das Produkt der vierten Spulmaſchine iſt Vorgarn, weldes auf die Mule: Spinn: 
mafchine übergeht. — Durch Verarbeitung ſchwerer oder leichterer Kammzüge, ſowie 
durch Aenderungen in Duplirung und Verzug ftellt man das Vorgejpinnit dem Jwed 
entjprehend dar, ſodaß von 3000 bis 72008 auf 1ks geben. 


c) Nah einer noch andern Betriebsweije ift das Entfetten auf der Plättmaſchine 
(lisseuse) die erjte Operation, welche mit dem Maſchinen-Kammzuge vorgenommen 
wird. Dann läßt man denjelben über einen einfachen defeutreur (S. 1308) geben, 
welcher Aach duplirt und 2,35 Verzug giebt. Darauf folgt ein doppelter defeutreur 
(S. 1308), welcher mittelft feiner zweimaligen Stredung einen Totalverzug — 75 
ausübt, und ferner ein defeutreur r&unisseur (S. 1309), der in den erjten Stred: 
werten 3,04fach, im zweiten Stredwert 2,69fach, überhaupt aljo 8,17fach verziebt 
und mittelit 216 Umdrehungen feiner 78" viden Abzugmwalzen in 1 Minute 
52,920 Band liefert. Die nächte Mafchine ift eine Strede, auf der ach duplirt 
wird und welche den Namen reduit führt, weil man auf ihr zuerjt das Gewicht des 
Bandes mit defien Länge in dasjenige Verhältniß ſetzt, weldes den beabfitigten 
Feinheitsgrad des künftigen Vorgefpinnftes begründet. Die weiter folgende Bearbei 
tung gejchieht auf einer Neihe von bobinoirs (S. 1309); welche mit dem bobinoir 
reunisseur (S. 1310) beginnt. Dieſes erite bobinoir madht aus 4 Bändern we 
reduit eins, giebt 4,95 Berzug und liefert von jedem feiner Fäden etwa 24" pr. 
Minute. Das lekte (bobinoir finisseur, S. 1310) liefert bei Zfacher Duplirung un 
4,1 Verzug gewöhnlich gegen 18% Faden pr. Minute auf jede feiner Spulen. 

Die Anzahl der ſucceſſiv angewendeten bobinoirs beträgt 7 bis 10; je mebr bur- 
auf der Faden fich verfeinert, defto größer wird die Zahl von Fäden, melde die Ma- 
ſchine madt (von 12 bis 40 und öfters fogar 100), defto dünner find die Stredwalzen 
(48 bis 35 MM) und die Kammwalzen (55 bie 27 mm), vom welchen letzteren eime jet 
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in den jpäteren bobinoirs 2 Fäden neben einander auf fih nimmt, und deſto feiner 
und fürzer (8 bis 3 mM) werden die Kammnadeln. — 

Aus der borjtebenden Darftellung ift zu entnehmen, wie die wejentlichfte Eigen- 
thümlichkeit der drei werjchiedenen Spiteme der Kammwollſpinnerei darin liegt, daß zu 
den Arbeiten des Borjpinnens in England Mafchinen nah dem Water-Prinzip (mit 
Flügelipindeln ohne felbjtftändige Spulendrebung), in Deutichland Spindelbänte (Flyer), 
in Frankreich die bobinoirs mit Würgeljeug angewendet werden. 


3) Das Spinnen, 


Tas eigentlibe Spinnen oder Feinjpinnen, d. b. die Verwandlung des nad 
einem oder dem andern Syſteme dargeitellten VBorgefpinnftes in Garn, geſchieht 
mittelft der Feinſpinnmaſchinen, welche theils Water: theils Mulemaſchinen jind und 
von den gleihnamigen Baummollipinnmajcinen (S. 1065, 1068) nur in einigen 
Detail-Konſtruktionen abweihen. Auf Mulemajchinen') wird Schußgarn und Ketten: 
garn, jowie Strid- und Stidgarn geiponnen, auf Watermaſchinen nur Kettengarn 
und allenfalls Schußgarn von bärterer (fejt gedrehter) Sorte. Der Regel nad ijt 
die Matermafchine für Kette, die Mulemafchine für Schuß beftimmt, jofern von 
Verarbeitung kurzer Wolle (Merinomolle) die Rede ijt; die jehr langen jchlichten 
Wollen können in jedem Falle nur auf Watermaſchinen gejponnen werden. In 
beiden Arten der Spinnmaſchinen bejteht das Stredwert (mwodurd das Vorgeipinnit 
zur 8: bis W0faden Fänge verzogen wird) aus einem Paar Einziehwalzen, einem 
Baar Stred- oder Abführwalzen und den zwijchen beiden befindlichen Führungs: 
mwalzen (je nach Länge der Wolle 1,2 oder 3 Paar), welche glatt und nur 18 bis 
Sum did find, feinen andern Drud als durd das eigne Gewicht der Oberwalze 
ausüben, an Peripheriegeſchwindigkeit die Einziehwalzen wenig übertreffen und daher 
unbedeutend ftreden, hauptjählih zum Zuſammenhalten der Mollbaare bejtimmt 
ind, Die Entfernung zwiſchen Einzieh- und Abführwalzen (von Achſe zu Achſe ge: 
meilen) ilt nach der Länge der Wolle zu bejtimmen, ©. 832, 833, und beträgt 80 
bis 230 mm oder noch etwas mehr. Die Spindeln der Watermafchine läßt man 
2000 bi3 3500, jene der Mulemaſchine 2800 bis 4500 Umläufe pr. Minute maden, 
— im Allgemeinen weniger als für Baummollgarn, S. 1067, 1072, weil die Kamm: 
wollgejpinnite eine ſchwächere Drehung befommen. 

Näheres über die Feinfpinnmaihinen:e — Die Watermajhinen zu dem 
5. 1302 unter a erläuterten engliſchen Borbereitungs-Syfteme für lange Wolle find 
doppelte (mit 2 Reiben Spindeln). Das Stredwerl, durch welches der Vorgeſpinnſt— 
faden auf das 15fache und noch mebr verfeinert wird, enthält nebſt Einzieh- und Ab- 
führwalzen zwei oder drei Paar Fübrungewalzen. Die zwei Hanptwalzenpaare find 
220 mm und auch noch weiter (wenn die Wolle jebr lang ift) von einander entfernt. 
Jedes Baar befteht aus einer 100 mm dicken geriffelten eifernen Unterwalze und einer 
etwas größern glatten eifernen Oberwalze, welche entweder unbefleidet oder mit Leder ?), 
auch wohl mit vulkanifirtem Kautſchuk“) überzogen ift und durch eine ftarfe Feder nieber- 
gebrüct wird. Die Spindeln maden 2000 Umlänfe in einer Minute, während welcher 
Zeit die untere Abführwalze 18 bis 45 Umgänge vollbringt, aljo 5,65 bis 15" Faben 
den Spindeln zufübrt, wonach 3'/, bis 8°/, Drehungen auf 25 mM Kaden entitehen. 
Bon 12 täglichen Arbeitsftunden fann man 3 für Unterbredbungen durch das Wechſeln 
der Spulen und zufällige Störungen rechnen, jodaß 9 Stunden wirklich gejponnen und 
in diefer Zeit ven jeder Spindel eine Fadenlänge — 3050 bis 8100 m erzeugt wird 
(4 bis 10'/, Schneller von 840 Nards, oder 6 bis 15*/, Schneller von 560 Narbe). 


') Armengaud, XV. 132. 
2) Polyt. Centr. 1861, S. 1545. 
’) Volyt. Centr. 1865, ©. 1205. 
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Bon einer andern Watermaſchine, zu Gefpinnften aus feinerer und fürzerer 
Wolle, find nachftebende Angaben entnommen : 

Einziebwalze 23 mm did, 3,37 bis 15,64 Umgänge pr. Minute, alfo eingezogene 
Borgejpinnftlänge — 0,243 bis 1,13". 

Zwei Paar Führungswalzen, IM did, mit folgenden Geſchwindigkeiten: 

1. Baar 4,3 bis 19,95 Umgänge; Umfangsbewegung 0,257 bis 1,19 m 
2 „ 454 „ 2109 Pr " 0,271 „ 126. 

Abführmalze (Vorderzylinder) 31 MR Did, 41,52 bis 90,58 Umgänge; folglid aut 
gegebene Fadenlänge pr. Minute 4,04 bie 8,52 W umd Berzug — 7,8 bis 16,0. — 
Adftand zwiſchen Einzieb- und Abführwalze 10m, 

Spindeln 3500 Umläufe in 1 Minute; fonah auf 2; mm Garn 9,9 bis 21,6 
Drebungen, — Rechnet man bier, bei ber größern Feinheit des Garnes, welches bie 
Spulen nicht jo jehnell anfüllt, und daher nicht fo oft das Abnehmen nötbig mad, 10 
wirkliche Spinnftunden bes Tages, fo ergiebt fich als tägliches Produkt pr. Spindel HU 
bis 5292 M Garn oder nahe 3'/, bis 6,9 Schneller von 840 Yards. 


Mulemaſchine, zum — der Merino- und ähnlicher kurzer Wollen. 
Das Streckwerk enthält zwei Baar Führungswalzen von 20 MM Durchmeſſer; die Ein— 
ziebwalze ift 25mm, die Abführwalze 30 mn did. Auf je 1 Umgang der lettgenannten 
welcher 94,2 mn Faden abliefert, finden folgende Bewegungen an dem übrigen Wal. 
zen ftatt: 

Zweite Führungswalze 0,115 bis 0,173 Umgang; Umfangsbewegung 7,2 bis 10,5 =" 
Erfte z 0,109 „ 0,164 e — 68 „ 103, 
Einziebwalze 0,085 „ 0,128 = Er 6,6 „ 100 „ 
Der Berzug beträgt demnach 9,4 bis 14,2. Die Yänge des —— (dev Weg dei 
Wagens) iſt — 1,025 9; wovon 3. B, 67 UM auf den Wagenzug (S. 1069) kommen. 
Unter diefer Vorausſetzung erfordert jeder Auszug 1,558 Faden aus den Abführ- 
walzen bes Stredwerkes, alſo 16,54 Umgänge bdiefer Walzen; und da jene 1,558" auf 
1,625 m verlängert werben, jo ftredt ber Wagen im Berbäftniffe 1: 1,043, wonach 
die Gejammtftredung des Borgefpinnftes ſich auf 9,8 bis 14,8 ſteigert. Die Spindeln 
machen in 1 Minute Umläufe: 


bei der einfahen Gejhwindigket . . . . 2844 oder 3062 oder 3281, 
„„ doppelten 5 (S. 1071) . 3839 „ 4133 „ 4429. 


Die Vorderzylinder des Stredwerfes machen, auf 1 Minute berechnet, 
bei der einfachen Gejhwindigleit 48,6 bis 72,9 Umdrehungen, 


"„ " doppelten " 69,6 " 93,4 ” 
und liefern im erftern Falle . 0... KR „ 6878 Faden, 
„ ‚weiten „ Pa 618 u 3. 06 — 


Die ſogenannte doppelte Geſchwindigkeit von Streckwerk, Wagen und Spindeln tritt in 
dem Augenblicke ein, wo der Wagen auf bie Hälfte ſeines Weges ausgefabren iſt; & 
gejcheben daher von den im Ganzen erforderlichen 16,54 Umgängen der Vorbderzplinder 
3,27 Umgänge in 6,8 bis 10,2 Sekunden und 
BR: 2 27 " " 5,1 1 7,6 " 
11,9 bis 17,8 Sekunden 
ift demnach die Dauer des Ausfahrens. Die Spindeln machen während deſſen 
in-11,9 Sekunden. 644 oder 694 oder 744 Umläufe, 
" 17,8 " 966 " 1041 ” 1116 " 
welhe — auf die geipounene Fadenlänge von 1625 UM vertheilt, auf je 25 MM ergeben: 
beim jchnellften Auszuge 9,9 oder 10,7 oder 11,4 
„ langjamften „ 148 „ 16 „ 171 
Was das fertige Garn an Draht mehr verlangt, muß beim Stillfteben des Wagen! 
duch die Nachdrehung gegeben werden (S. 1070). Rechnet man bieranf, auf das Ein 
fabren und auf Zeitverlufte zufammen durchſchnittlich 12 Sekunden, jo dauert überhaupt 
das Spinnen und Aufwinden eines Auszuges 24 bi8 30 Sekunden und es können in 
1 Stunde 120 bis 150 Auszüge ftattfinden, aljo von jeder Spindel 195 bie 244" 
Garn gejponnen werden. Die Maſchine liefert tbatjächlich in einer Woche (BO Arbeitt- 
ftunden) von jeder Spindel 





Drebungen. . 
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Garn Ar. 0 . . . 8 Schneller (von 340 Yards, 768) — 19200 m 
” ” 25 ee 2a 2 " ” " " „nn — 18816 „ 
" [23 30 ® * “ “ ” " [7 ” [73 [73 = 18432 " 
„ ” 35 . v ® 23 2 ” [2 ” ” ” ” = 18048 " 
" ” 40 . + . 23 ” " ” " ” „ = 17664 ” 
„ " | . 22], „ „ " ” „nn = 17280 " 


ae A 8 a >. r 105% „ 

Angaben über eine andere Mulemaſchine mit 300 Spindeln, worauf Schuf- 
garn und weiches Kettengarn (jogenannte Halbkette) Nr. 30 bie 45 nach franzöftjcher 
Bezeichnung (30 bis 45 Schneller von 700 7 Fadenlänge, aljo 42000 bis 31500 U in 
1x8) geiponnen wird: Das Stredwerf enthält wie vorher zwifhen den Stredwalzen 
— Hinter- und Vorderzylinder — zwei Paar Führungswalzen. Der Auszug beträgt 
1,65 2, wovon 0,05 durch den Wagenzug bergegeben werden, aljo 1,60 von den 
Balzen zu liefern find. Hierzu finden folgende Geſchwindigkeiten ftatt 


Umgänge Umfangsbewegung 
Borderzylinder . ... . 27 mm did, — 18,26 — 160m 
Zweite Führungswalze 21 „ „ — 1,35 bis 2,607 — 0,091 bis 0,176 m 
Erite „ 7 un» — 108 „ 20° — 0,087 „ 0,169 „ 
Hinterzulinder. .... 7 nn NM „ 1875 — 0,082 „ 0,159 „ 


Der Berzug dur das Stredwerf allein bewegt ſich aljo zwiichen 10 und 19,5 umd 
wird durch den Wagen auf 10,3 bis 20,1 erböbt. Abftand zwiſchen Hinter- und Bor- 
derzulinder, von Mitte zu Mitte gemeffen, iſt 10mm, Zum Spinnen eines Aus» 
zuges machen die Spindeln 660 bis 860 Umläufe, wovon '*/,, während des Aus- 
fahrens und */,, beim Nachdraht. Es werden 125 bis 150 Auszüge in 1 Stunbe ge- 
iponnen — 206 bis 248, 


Drittes Beifpiel einer Mulemajhine: Hinterzylinder (Einziebwalzen) 22 mm 
dide Riffelmalze mit 45 WM dider Drudwalze; zwei Paar Führungswalzen jämmtlich 
22mm, Vorderzylinder Riffelwalze 27, Drudwalze 30 Um, Abſtand zwiſchen Border: 
und Hinterzulinder 125 m, Länge des Auszuges 1,50 2, wozu das Streckwerk 1,43 m 
und der Wagenzug 70 mM hergiebt. 


Selfattors (S. 1074) finden aud in der Kammgarnipinnerei Anwendung ; 
bier machen ihre Spindeln 4600 bis 5600 Drebungen auf 1 Minute und entjprechend 
Reigt ihre Produftionsfraft um 10 bis 15 Prozent über jene ber Handmule (240 bis 
280 m Faden pr. Spindel in der Stunde). 


Je nah ihrer Beftimmung (zu weichen und gejchmeidigen oder zu harten und 
derben Geweben, zum Striden, zu gewirkten Waren, zu Schnüren zc.) werden bie 
Kammgarne bald mehr, bald weniger drall gefponnen; eine allgemeine Kegel über das 
Maß ihrer Drebung ift deshalb nicht aufzuftellen. Indeſſen kann man für die meiften 
Fälle dem Richtigen nabe fommen, wenn man, um bie Anzahl Drebungen auf 25 mn 
Fadenlänge zu finden, die Duabratwurzel der deutſchen Feinbeits-Nummer mit folgen- 
den fonftanten Zahlen multiplizirt: 


a) 2,2 für fejtgebrehtes Kettengarn aus Merinowolle ; 

b) 1,9 „ Halbfettgarn, weldes nah Umſtänden al® weiche Kette oder als 
Schuß dient; 

e) 1,6 „ gemöhnliches (meicheres) Schußgarn: 

d) 1,2 „ Struimpfgarne aus langer Wolle. 


Hiernach ift für die Fälle a und c die folgende Tabelle berechnet: 


Deutſche Meter Drebungen auf 25 mm 
Nummer in Ike Kettengarn Schußgarn 
4 — 6144 — J — 

5 — 7680 — 9 — 3,6 
6 — 9216 — 5,4 — 3,9 
10 — 15360 — 7,0 — 5,1 
15 — 23040 — 8,5 — 6,2 
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Deutiche Meter Drebungen auf 25 mm 
Nummer in ] ke Kettengarn Schußaarn 
DO — 30720 — 0 — 1% 

30 — 46080 — 12,0 — 88 
40 — 61440 — 13,9 — 10,1 
50 — 76800 — 15,6 — 11,3 
60 — 92160 — 17,0 — 124 
80 — 122880 — 19,7 — 14,3 
100 — 153600 — 22,0 — 16,0 
120 _ 184320 — 24,1 — 17,5 


wonad man fieht, daß dieſe Geſpinnſte durchſchnittlich etwa halb fo ſtark gedrebt werden 
als baummollene (S. 1064). Dagegen befommt 3. B. Garn zu Benteltuh u. dal, 
bon Nr. 10 oder 12, auf 25 mm 20 bis 24 Drebungen, was einen Multiplifater von 
durchſchnittlich 6,5 ergiebt. 

Das Zwirnen der Kammgarne (2:, 3: oder Hfädig) gejchiebt auf den Ma: 
jhinen, über welche bereits (S. 840) das Nöthige angeführt it; das Garn mird 
dabei nicht benekt. 


4) Das Hafpeln und die Sortirung der Kammgarne. 


In den deutjchen und öfterreichiichen, auch einigen franzöſiſchen Spinnereien baipeli 
man die Kammgarne übereinitimmend mit den Baummollgarnen (S. 1076), alſo in 
Stüden oder Schnellern von 840 Yards oder 768" Yänge; in England iſt dieſelbe 
Anzahl von Gebinden, skeins (7) und Fäden, threads (560) im Stüde oder Sträbn, 
hank, aber in der Regel ein Eeinerer Haſpel gebräudlih. Es beträgt nämlid der 
Umfang des leßteren gewöhnlih nur 1 Yard, alio die Yänge des Stüdes 560 Nards 

512m, Hier wie dort giebt übrigens die Jeinheits:Nummer des Garne: 
an, wie viel Stüd (Schneller, Zahlen) auf 1 Pfund engl. - 453,59 # geben; daher 
muß eine deutſche Kammgarn-Nummer mit 1", multiplizirt werden, um die ber: 
jelben Feinheit zugehörige englifhe zu finden. In England wird gewöhnlich von 
Nr. 4 bis 60 (nad deutjcher Bezeichnung 2°/, bis 40) gefponnen, die großen deutſchen 
Spinnereien liefern Nr. 12 bis 80 (nad) engl. Bezeihnung 18 bis 120), am häufigſten 
jevob nur bis 40 (ir) enal.). 

In Deutichland wird tbeilweije bei der Numerirung bas alte preußifche Bund 
(467,71 8) ftatt des enaliichen zu Grunde gelegt. Dies ändert die Nummern mur 
unbedeutend, indem alsdann Nr. 33 zu Nr. 34 wird und bei anderen in gleichem Ber: 
hältniſſe. — Der ſchon erwähnte englische Kammmwollgarn-Haipel von 1 Yard Ümfang beitt 
ber furzje Haſpel (short reeli; nah Beitellung liefern die Spinnereien auch Garnt 
auf mittlerem Haſpel (middle reel) von 1'/, Yards und auf langem Haipel (lomy 
reel) von 2 MNards gebajpelt, wobei die Gefammtfadenlänge des Sträbnes (560 Narde) 
bleibt, nur die Fadenzahl und Eintheilung fih ändert. . Die VBerpadung der 
(englifhen) Kammwollgarne geichiebt auf verjchiedene Art. Kettengarne merden 
meift in 10pfündige Padete gemacht; Scußgarne fat immer in Ein- und Zwei— 
Groß-Bündel von 144 oder 288 Sträbnen (hanks), beren gewöbnlid 6 im eme 
Dode vereinigt find. Das Gewicht der Bündel ift bier nach der Feinheits-Nummer 
verjchieden. 

In Frantreih und Belgien, der Schweiz und Italien werden Schneller, dchees, 
&chevettes, von 720 M gehafpelt, indem der Halpelumfang 1,44 m beträgt und der 
Schneller 500 Fäden enthält; die Feinbeit3: Nummer drüdt dann aus, wieviel, 
Schneller auf 1 halbes Kilogramm oder 1 deutiches Pfund (500 Gramm) geben. 
Die Packung geihieht in Bündeln von 5 Kilogrammen. Man muß diefe franzöſiſchen 
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Nummern mit 0,85 multipliziven, um jie in deutiche, und mit 1,28 um fie in eng: 
lifhe zu verwandeln; Wr. 40 5.8. ijt 34 deutſch oder 51 engliih. Man fpinnt 
bis zu Nr. 300 ( 255 deutich oder 384 engliich). 


Wenige franzöfifche Fabriken haſpeln Schneller von 1000 7 unb nehmen als Fein- 
beit&-Nummer die Anzahl folder Schneller in 1 Kilogramm. Doc ift gerade dieſe Art 
der Feinbeitsbeftimmung neuerdings (von zwei 1873 und 1874 in Wien und Brüffel 
abgebaltenen internationalen Congrefien) zu allgemeiner Einführung in Ausficht 
genommen worben. 

Es mag bier, nachdem die Numerirung fämmtliher Baummollen-, Leinen: und 
Wollgeipinnfte vorgefommen ift, zur Grundlage einer Bergleihung angeführt werben, 
daß durch folgende Verhäftnißzablen die Beziehungen der Nummern zu einander aus: 
geiprochen find: 


Baumwollgarn, engliihe Nummern 2222 ceeeeeenn nn 1 
— franzöſiſche (metriſche).......... 0,847 
BeinengacH, ERDE 0 re een 2,8 
= „franzöſiſche (metriihe) ».». 2.000. urn 1,69 
” „ bannoverihe (Stüdzabl aufs Pfund) ......... 0,43 
Kammwollgarn, engliide -- 2... rer rer nn ne 1,5 
„ — dentſhee er ae 1 
* franzöſiſche (7208 im Schneller). ........ 1,17 
Baummwollgarn Nr. 30 engliſch ift alfo an Feinbeit - 30 —* 25,4 metriſch; — 
30 * oder Nr. 84 Leinengarn engliſch; — Leinengarn Nr. 40 engliſch — 40 — 
oder 6'/, Stüd aufs Pfund hannoveriſch; — Baumwollgarn Nr. 36 metriſch an . 
Ar 7} 


oder Nr. 63°, Kammwollgarn engliſch; u. . w. — durchgehende unter Bernad: 
ffigung des influffes, welden das etwas verjchiedene fpezifiihe Gewicht der 
Materialien bat. 


Die, Sortirung der Kammmollgeipinnfte betrifft: a) Die Feinheit, wopon joeben 
die Rede war. — Die Beitimmung bei der Anwendung in der Weberei, wonach 
Kettengarn (warp) und Schußgarn (weft) unterichieven wird. Lebteres ijt 
ſchwächer gedreht als erjteres. Schußgarn wird fajt durchgehends bis zu höheren 
Feinheitägraden gejponnen, als Kettengarn. Nah der jpeziellen Beitimmung zu ge: 
wiſſen Arten von Zeugen — wonad die Wahl der Wollgattung und die Stärke des 
Dralls jich richten — entitehen die Benennungen: tammy warp; lasting warp, lasting 
weft; camlot warp, camlot weft; damast ıwarp, damast weft; u. dal. m. — c) Die 
Härte oder Weichheit des Fadens, melde theild aus jtärferer oder geringerer Dreh: 
ung, theils aus der Länge und übrigen Beihaffenheit der Wolle hervorgeht. Man 
unterjcheidet in diejer Beziehung bartes (hard worsted) und weiches (soft worsted) 
Kammgarn: eriteres aus längerer Wolle ſtärker gedrebt zur Fabrikation von Damait, 
Yafting, Etamin, Orleans u. ſ. w. oder auch als Strid: und Poſamentiergarn an: 
gewendet: letzteres aus kurzer Wolle loderer geiponnen zu Thibet, Merinos, Moll: 
muſſelin u. dgl. Zwiſchen diefen beiden wird oft noch eine Sorte (middle wworsted) 
eingejhaltet. — d) Tie Art der Wolle, worauf der weſentliche Unterſchied zwijchen 
Merinogarn, merino yarn (aus feiner kurzer Wolle) und Lüjtergarn, Iustre 
yarn (aus der groben, langen und ſchlichten, aber jtart glänzenden engliſchen 
Kammmolle) beruht. — ©) Die Feinheit und Schönheit der Wolle, wonah in 
Enaland die Benennungen Jine, super, betier super, best super, super super, 
best super super u. |. w. gebräuhlih jind. Die deutſchen Epinnereien bezeich— 
nen ihre Tualitäten mit Buchftaben und jpinnen davon etwa folgende Feinheits— 
Nummern: 

Karmarid Tehnologie II. *4 
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AAA oder °/A (Elelta:Wolle), Kette Nr. 40 — 60, Schuß 40 — 10; 

AA oder ?/A (feine Merinowolle), Kette 12 — 40, Schuß 12 — 50; 

A (Merinowolle dritte Sorte), Kette 12 — 36, Schuß 12 — 40; 

B (verebelte Landwolle), Kette 12 — 30, Schuß 12 — 40; 

C (feine Landwolle), Kette und Schuß 12 — 30; 

D (mittlere Zandwolle), und 

E (ordinäre Landwolle), nur grobe Nummern und wenig verfertigt. 

f) Den Zuftand binfihtlih der Reinigung, wonah das Garn entweder unge 
waſchen (in oil, da die engliihen Spinnereien ſtets Del gebrauden, S. 1294) oder 
mit Seifenwafler gemajchen (scoured) vortommt. Letzteres wird wohl aud vor 
dem Waſchen gejengt gleih manden Baummollgefpinniten (S. 1079), — g) Die 
Zwirnung, indem man nebjt dem einfadhen Garne (single) au 2, 3:, Afädig ge 
zwirntes (duplirtes, doubled) in den Handel bringt, welches in England durch die 
Benennungen two fold, two threads, two cords, three fold, ıc.; four fold, x. un: 
terfchieden wird. Ueber das Waſchen vor dem Spinnen f. m. S. 1302. Cine 
Garnwaſchmaſchine ift am unten angezeigten Orte!) befchrieben. 


3) Allgemeines über Kammmwollfpinnerei. 


In Kammgarnfpinnereien mit Maſchinenkämmerei darf man 1 Kopf dei Ar: 
beiterperjonals auf 25 bis 50 (im großen Durchſchnitt 30) Feinfpindeln rechnen. 
Bon der Gejammtheit der Arbeiter find 3 bis 22 Prozent Kinder (unter 14 Jahr), 
etwa 33 Prozent erwachfene männliche, und die übrigen erwachjene weibliche Per: 
jonen. Das jährlihe Erzeugniß von 1 Feinfpindel beträgt im großen Durchſchnitt 
12 bis 22«s Garn, je nach der Feinheit des Gefpinnftes. An Betriebstraft ift durd: 
ſchnittlich 1 Pferdeitärfe der Dampfmafchine auf je 150 Feinfpindeln nebft dem ent: 
fprehenden Theile der Vorbereitungsmaſchinen zu rechnen, wenn Garne zu 20,000 
bi3 60,000 m aufs Kilogramm gefponnen werden und keine Mafchinentämmerei in 
Betrachtung kommt. 


Maſchinen⸗-Sortiment einer Kammwollſpinnerei nah deut ſche m Syſtem mit einem 
wöchentlichen Erzeugniß von 6800 xs Kette Nr. 30 und Schuß Nr. 36 bis 40: 1 Wolf; 
3 Waſchmaſchinen; 7 Stüd 1,22% breite Kratzmaſchinen; 3 Kammmalzenftreden; 
7 Köpfe Liſter'ſcher Kämm-Maſchine; 2 Plättmafchinen; 4 Prejfionaftreden, jede mit 
4 Köpfen; 1 Borflyer mit 30 Spindeln; 1 Grobflyer mit 40 Spindeln; 1 Mittel 
flyer mit 60 Spindeln; 1 Feinflyer mit 30 Spindeln; 6 Selfattor-Mules von IN, 
zufammen 2400 Spindeln; 1 Hand-Mule mit 200 Spindeln; 10 Watermaſchinen von 
224, zufammen 2240 Spindeln (überhaupt 4840 Feinjpindeln); 20 Weifen jede zu 
30 Spindeln. 

Sortiment einer Spinnerei nah franzöfifhdem Syſtem für Halbkettengarn 
Nr. 30 bis 45 und Schufgarn Nr. 54 bis 60 (überhaupt 42600 bis 852008 aufs 
Kilogramm); 1 Wolf; 3 Waſchmaſchinen; 3 Nappeuses; 12 Döbrutisseuses; 4 Streden, 
jede mit 5 Köpfen; 11 Heilmann’ishe Kämm-Mafchinen; 2 Streden, jebe mit 5 Köpfen; 
2 dergleichen, jede mit 8 Köpfen; 2 Plättmafhinen (Lisseuses), jede zu 18 Bändern; 
2 Re£unisseusses, jede mit 7 Köpfen; 1 Bobinoir zum erften Durdgang mit 30 Köpfen; 
2 dergleichen zum zweiten Durchgang, jedes mit 26 Köpfen ; 3 dergleichen zum 3. Durd» 
gang, jedes mit 26 Köpfen; 4 dergleichen zum 4. Durchgang, jedes mit 32 Köpfen, 
20 Mulemajchinen von 300, zufammen 6000 Spindeln; 2 Schleifmajdinen für den 
Kragenbeichlag der Debrutisseuses; 2 Spulmafdinen (machines à cannelles, ©. 1309); 
1 Badpreffe. Dampfmaſchine von 45 Pferdeftärken (aljo 1 Pferbeftärte für je 133 Fein- 
fpindeln); 180 tbeil® männliche, theils weibliche Arbeiter (1 Kopf auf 33'/, Fein⸗ 


| nn — — — 


i) Polyt. Centr. 1856, S. 1490. 
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nun). Tägliches Erzeugniß von den 300 Spindeln einer Mulemafhine: 19 bie 
ks Nr. 32; ober 60 bis 68% Nr. 36; ober 48 bis 528€ Mr. 45; ober 40 bie 44 x 
2 54; ober 36 bis 40x6 Nr. 60 (in 12 Arbeitsftunden). 
Folgendes ift eine Nahweifung über zwei franzöſiſche Maſchinen-Syſteme ohne 
Kämmerei : 
Zur Borbereitung. 


1. Durdgang 1 — ar 7 esse; — 1Defeutreur ir 2 Bänber 
2. ” — ]1Reduit " 
: Fe re „ 6 „  — 19Strede . 8 = 
4. 1 Bobinoir „ 12 Fäden — 1Bobinoir a Er 
d. pe —1 24 ” — 1 " ” 30 " 
b. —1 ” 7 24 ” —* —1 ” „ 40 " 
—7. —1 32 „ — —1 ” 80 ” 
8, —1 „» 38 »„ — 2Bobinoirs,zufammen80 „ 
9. l ” „ 40 ” — 2 * 168 " 
10, ” —1 40 — 2 176 
—II. — — 2 2 184 ” 
12 ” — — 2 1 192 " 
13 * — — 2 ” ” 200 " 
Zum Spinnen. 

10 Mulemaſchinen mit 300, 20 Mulemajhinen von 300, 

zufammen 3000 Spindeln. zujammen 6000 Spindeln. 


B, Fabrikation der Halblammgarne 


(Sagetten- over Sayett-Garne, Strick, Stid- over Tapifjerie- 
un Strumpfwirfer-Garne, knitting yarn, stocking yarn, hosiery 


yarn). 


Die Behandlung der Wolle auf Kragmafchinen, melde hier an die Stelle des 
Kämmens tritt, ift viel wohlfeiler als dieſes, weil fie jchneller durchgeführt wird; 
aber dadurch, daß die in der Wolle enthaltenen turzhaarigen Theile mit verarbeitet 
werden, erhält der alsdann geiponnene Faden eine weniger glatte und weniger feite 
Beihaffenheit als eigentliches Kammgarn. Man Iodert die gewaſchene Wolle im 
Bolfe (S. 1233) auf, fettet fie wie Streihwolle ein (S. 1236) und fragt fie zweimal 
auf Reißfrempeln von fhon bekannter Einrihtung (S. 1239). Die erſte Majchine 
ft mit einer Trommel zur Aufmwidelung des Pelzes verfehen, oder man läßt diefen 
frei berabfallen. Die zweite Maſchine ift, um aus dem von der Kammwalze ab: 
genommenen Bließe ein Band mit parallel liegenden Haaren zu bilden, mit einer 
bejonderen Vorrichtung verfehen, welche dort angebradht wird, wo bei der eriten 
die Belztrommel liegt. Jener Apparat beiteht aus zwei Baar Stredwalzen mit einer 
wiſchen ihnen liegenden Kamm: oder Stahelwalze (©. 1307), welche reihenweiſe 
mit ſcharfen, 18 big 209m langen Stahlſpitzen von der Dicke einer ſtarken Nähnadel 

bejegt iſt. Die Wahen ziehen den Pelz von der kleinen Trommel oder Kammwalze 
durch einen Trichter heraus, ſtrecken ihn und liefern jo ein Band von 50 big 60 mm 
Breite‘). Zur Beichleunigung der Arbeit wendet man doppelte oder gar dreifache 
Atempeln an, und das Kragen iſt dann mit dem einmaligen Durchgange durdy eine 
ſolche Majchine beendigt. Cine dreifahe Krage enthält zuerft (nebft dem Speiſetuche 
umd den zwei Einlaßwalzen) eine Trommel; über vdiejer zwei Arbeitswalzen, zwei 


) Kratzmaſchinen verfchiedener Einrihtung, welche aber ibrer Beſtimmung nach 
hierher gebören, ſ. in Brevets, XXIL., p. 153; Brevets 1844, VIII. 1200. 
84* 
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Wender, einen Volant; endlih einen Abnehmer (eine jogenannte Heine Trommel) 
Darauf folgt eine zweite Trommel mit vier Arbeitern, vier Wendern, einem Bolant und 
Abnehmer; dann die dritte Trommel wieder mit vier Arbeitern, vier Wendern, ihrem 
Bolant und Abnehmer. Die zweite und dritte Trommel find viel größer als die 
erfte, weil jene beiden die größere Anzahl Heiner Walzen (Arbeiter und Wenter) 
über fih haben müfen. Vom Abnehmer der erjten Trommel gebt die Wolle auf 
den erften Wender der zweiten Trommel; vom Abnehmer der zweiten Irommel au 
den erjten Wender der britten Trommel; aus dem Abnehmer diefer lehteren wirt 
fie dur den gewöhnlihen Kamm (Hader) als dünnes Vließ herausgelämmt, melde: 
dur einen Trichter geleitet und aus diefem in Bandaeftalt von zwei Zugwalzen 
bervorgezogen wird. Auf die Zugwalzen folgt ein zweiter Trichter, und nad dielem 
eine dünne horizontale hölzerne Walze, welche dur ihre Umdrehung und Längen: 
fhiebung das Band regelmäßig aufwindet. 

Das Band von der Krempel kommt zunächſt auf ein Stredwert, weldes aus 
zwei Baar Stredzplindern und einer Stachelwalze (oder einem Syſteme gerader Ra— 
delfämme mit Schraubenführung) zufammengefegt ift, und wird bier dreifach duplirt. 
Dann wird das neue Band auf die Sliver Bor (S. 1302) gebracht, durchläuft ter: 
ner entweder die ganze Reihe der in dem engliſchen Maſchinenſyſteme (S. 1302) an 
gegebenen Vorrichtungen, oder doc eine ähnliche Folge von Mafchinen, und mird 
endlih auf der Water: Spinnmajhine gefponnen. Alle diefe Mafchinen find für 
den gegenwärtigen Zwed die nämlihen, wie für gelämmte Wolle, nur allein de 
Sliver Bor (mo das Band 2: oder 3fach duplirt wird) erhält wohl als Zugabe einen 
Heinen parallelepipedifhen blechernen Kalten, durch welden beftändig Waflerdam 
ftrömt, der dur ein vom Dampfkeſſel fommendes Rohr an der Seite eintritt und 
durch ein anderes Rohr unten wieder abziebt. Vor dem Eintritt unter die Stred- 
walzen gebt das duplirte Wollband durch den Dampflaften, ver zum Gi: 
und Austritte Ddefjelben zwei einander. entgegengejehte enge Definungen ba. 
Der Dampf foll den Glanz der Wolle erhöhen und fie fo erweichen, daß durd 
das fogleih folgende Streden ihre natürliche (ohnehin geringe) Kräuſelung hd 
verliert. 

! Die Röhbrenmafhine (S. 1059) iſt angewendet worden, um das ven kt 
Krempel abgebende oder auch das jchon weitergeftredte Band zu verdichten und in dem 
felben, durd die bei dem momentanen jcharfen Dreben entftehende Spannung, dit 
Bollhaar gerade zu ſtrecken). Das Dämpfen der Wolle faun jhon beim Kratzen ſtau— 
en, indem man die vom Waſchen nod etwas feuchte Wolle auf das Speiſetuch der 
ru vorlegt, unter und über weldem flache durd Dampf gebeizte Blechkäſten an 
*— racht find ). Nicht ſelten werben die von der Krempel gelieferten Bänder auf 
fier Heilmann'ſchen Kämm-Mafchine (S. 1300) gefämmt, jeboch nur um das aller 
Fätzefte Haar abzufondern, weshalb die Maſchine bierzu fo geftellt wird, daß fie mir 
weſiig (3. B. 7 bis 15 Prozent) Kämmlinge madt. Zum Dupliren und Streden, ſe— 
wie zum Borfpinnen gebraudt man in manden Fabriken ausſchließlich Bobineirt 
Eypmlmaihinen, S. 1309); andere ftreden auf Bobinoirs und haben zum Vorſpinnen 
Epinbelbänte (Flyer); das Feinfpinnen geſchieht au auf Mulemaſchinen, zumal wen 
die, Wolle von etwas kürzerer Art ift und ben Sarnen eine fehr ſchwache Drebung # 


Ru, wird. 
AEs Werden auch Strumpfgarne fabrizirt, welche rein Streihgarne aus furie 
— engewöhnlich Kämmlingen) find: dieſe haben Wohlfeilheit und böbere warmbaltende 
—30 Ur ſich, leiden aber an geringerer Haltbarkeit. 


albwollene Strid: und Strumpfwirter: Garne, welche unter dem Namen 


t 
var | 
HMerino:Sarn vorlommen, werden aus einem Gemenge von Wolle um 
. FAT u | 
— 1),Brevets, LXXVIII. 361. 
2) Brevets, LXXVIII. 365. 
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Baummolle — zufammengetragt und wie reine Wolle verarbeitet — fabrizirt. 
Die Wolle pflegt darin den geringern Antbeil auszumachen; doch giebt es 
auch ſolche, worin 2 Theile Wolle mit 1 Theil Baumwolle gemengt find, 
WVergl. ©. 1292). 

Das Zwirnen der Stridgarne wird wie das der eigentliben Kammgarne ver: 
ridtet (S. 1316). Vom Fette werden dieſelben durch Waſchen in heißem Seifen- 
wafjer befreit. | 

Folgender Anfchlag über ein ofsinenfoftem zur Stridgarnfabriketion ift 1852 
in England aufgeftellt, und giebt die Preife frei an Bord in Hull, einſchließlich Em- 
ballage an: 

1 Wolf .76 Pfund Sterl. 

3 Krempeln, 3% mm breit, jede mit 2 Trommeln. und über 

jeder Trommel 5 Arbeitswalzen nebſt 5 Wenbern, ein- 


ſchließlich Kragenbefhlag . . - 660 — » 

2 Streden (circular open drawings), jede auf 2 Bänder 46 — — 

dergleichen mit 2 Spindeln . . . 26 — 
2 dergleichen (double dramwing headı), sufammen | mit 4 

Spindeln. . PR .. 4 a " 

1 Slubbing head mit 4 Spindeln ee ee ” ” 

l Finishing head „ 6 ee F jr 

4 Roving heads, zufammen 32 Spindeln ie Re IR * 

6 Spinnmaſchinen. „ 720 Water-Spindeln . . .„. . 504 — 


3 Zwirnmafhinen, „ 288 „ " 194 
— 178 Bund Steri. 


Zur Auftellung ein Saal von 18% Länge, 12% Breite. Arbeitsverbrauh 10 
Pierdeftärfen. Die gedachten Mafchinen fragen, fpinnen und zwirnen in einer Woche 
ungefähr 18 Ballen (packs) Wolle von 120%s, alfo 2610 K&, woraus durchſchnittlich 
vielleiht 1250 ke Garn geſponnen werden mögen (da der große Berluft duch Waſchen 
mit zu berüdfichtigen ift). 

Folgendes Syftem ift zur Fabrikation von Stid- (Tapifjerie-) Garnen Nr. 10 bis 
20, englifeh, beftimmt: 

I) Drei sliver heads, jeber auf 2 Bänder, mit Kannen (Einrihtung wie auf 

S. 1304 unter c, 1 angegeben). 

2) Ein drawing head mit 2 Spindeln: Stredwert ebenfo, jedoch ohne die Abzug- 
walzen, bie Spulen 380 Um hoch. 

3) Ein slubbing head mit 2 Spindeln und ebenfalls 380 mm (ohne die End- 
ſcheiben) hohen Spulen, Stredwert wie ©. 1304 unter c, 3 beichrieben. 

2 Ein finishing head mit 4 Spindeln und Spulen von 300 mm Höhe, übrigens 
wie 3, 

5) Ein roving head mit 24 Spindeln, deren Spulen nur 150 MM meffen; übrigens 
mie 3, 

Dazu, für das Feinjpinnen, 3 Watermaſchinen von 120, zufammen 360 Spindeln, . 
und eine Zwirnmafchine mit 160 Spindeln. — Produktion pr. Woche 1400 m von 
durchſchnittlich Nr. 14, alſo 39200 Schneller von 560 Yards (512 9), wonach 1 Fein- 
pindel 109 Schneller ftefert. Die Bewegungsverbältniffe an ben Borbereitungsmafbinen 
find wie folgt: 

l) Sliver head. Beide Unterwalzen des Einziehwertes 63 mm 
did, 10,285 bis 11,428 Umgänge pr. —— Um: 
fangsgejchwinbigfeit pro Sekunde . . 34 bie 38 mm 

Nabellämme, Bewegung in 1 Sefunde . . . 834 Br 

Erſte Vorderwalze 63 DU Did, 43,2 bis 48 Umgänge) 142 

Zweite ” 126 " ” 21,6 " 24 " J i 

Abzugwalzen MR 5, DR > 147’. 3103, 

RTGTRIEEE DEREN >: a a a 4,34 
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2) Drawing head. Beide Unterwalzen bes Einziehwertes 63 mm 


3) 


4) 


5) 


bid, 8,57 bis 12,855 Umaäne . » . .» 28 bie g2ıım 
Nabellämme, Bewegung pr. Schmte . . 2 2.2. 8 „2, 
Erfte Vorderwalze Zum did, 36 bie 54 Umgänge | 119 178 
weite „ 17 Pe | pe RER Yen — 
421 
Spindeln, 108 Umlänfe in 1 Min.; alfo 0,253 bie 0,38 Drehung auf 25 DM Band, 
Slubbing head. Ginziebwalzen 63 Um did, 6,56 bis 19,68 


TRWERBE 40 u 00 bie 68 n 
Erfte Führungsmalzge 51] mm pid, 8,74 bie 26,24 Umgänge 3 „ 70, 
Zweite — 41,, I , 34,11, 7, 
Vorderwalze, 126 „ „ 1968 „ 39,36  „ 130 „ 0 „ 
ar FE BE 6666 0. _ 
Spindeln, 144 Umläufe pr. Minute; folglih 0,23 bis 0,46 Drebung auf 5" 

Borgefpinnft. 
Finishing head. Ginziehwalgen 63 mm did, 8,33 bis 20 

TIRBRRER - 3 55 we ae era 0— 
Erfte Führungswalge 5] mm did 11,11 bis 26,67 Umgäange 30 „ Tl 
Zweite Z 41 „ „ 1443 „ 34,67 = 3 „ 74, 
Vorderwalze, 1 „ „3 „ 40 r 165 „ %6 „ 
a. RR RE Mi b. 
Spindeln, 192 Umläufe pr. Minute; demnad 0,30 bis 0,48 Drehung auf H"" 

Borgefpinnft. 
Roving head. Einziehwalgen 63 MM pid, 5 Bis 15 Umgänge 16 bie 49mm 
Erſte Führungswalze DL; u BE 5 8. MM, 
Zweite " 41 „ „ 8672.26 „ 19 „ 5%. 
Borbermalze 126 " " 15 ” 30 ”„ 100 " 200 " 
Berzug .. b„ 


Spindeln, 300 Umläufe pr. Minute; 0,63 bis 1,26 Drebung auf 25 mM Borgarı. 
Die Mafchinerie einer Heinen Stridgarn- Fabrik und der damit flattfindende Ar- 


beitsgang (mit Wolle, deren Haarlänge meift zwijchen 150 und 220 mm fchwantt) beftebt 
in Folgendem: 


l) 
2 


3) 
4) 
5) 


b) 


8) 


Ein Wolf. 


) Eine breifadhe Krempel, welde Band von 50 bie 60 MM Breite, 120 m ] ke wie 


gend, abliefert. 

Eine Stredmafhine mit Kamm- oder Nabelmalze, worauf das vorermäbnte Band 
3: bis Zfach dupfirt, aber auch zum 3- bis 5fachen geftredt (verzogen) wird, jodeh 
noch immer 120 7 aufs Kilogramm geben, das bier erfolgende Band ift aber bünn 
und Dagegen 160 MM Breit. 

Eine erfte Vorſpinnmaſchine (drawing head) mit 2 Spindeln, deren Spulen (obne 
die Scheiben gemeffen) 350 mm Hoc find. Es wird 3fadh duplirt, aber zum fachen 
verzogen, wonach von bem fehr biden Vorgeipinnft 160 m ]xe wiegen; auf 4* 
Länge werben 4 bis 4'/, Drebungen gegeben. 

Eine zweite Borjpiunmafchine (slubbing head) mit 4 Spindeln und 310 MM hoben 
Spulen; das von bier abgebende Mittelvorgeipinnft hat 7 Drebungen au 
1m Länge und mißt 320" im Kilogramm, da Zfach duplirt, aber bfad 
verzogen wird. 

Eine dritte Vorjpinnmafchine (roring head), 8 Spindeln mit 150 mm heben 
Spulen, ftredt zu 1240 m auf's Kilogramm (4'/,fadh ohne Dupfirung ober Hab 
bei 2faher Duplirung; das entftehende Borgarn bat 17 Drebungen auf 1”. 
Zwei Water-Spinnmafdinen, jede mit 120, zujammen 240 Spindeln, deren Spulen 
65 mm hoch find. Hier wird das Borgarn z. B. auf das 12'/,fache verzogen, IM 
welchem Falle von bem entftehbenden Garne 180009 ein Kilogramm wiegen 
(engl. Nr. 16), Solches Geipinnft empfängt 3 Drebungen auf 5” 
(120 auf 1). , — 
Eine Water⸗Zwirnmaſchine, welche das vorerwähnte Garn zu 4 Fäden mit . 
Drebungen auf 25 mm (90 auf 17) zwirnt; die Zabl ber Spindeln ift X, Me 
Höhe der Spulen 95 mm, 


Kammmollene Zeuge. 1323 


I. Kammwollene Zeuge. 


Die Kette diefer Gewebe (melde man auch glatte Wollenzeuge oder ſchlecht— 
bin wollene Zeuge im Gegenjabe des Tuches und der tuchartigen Stoffe nennt) 
wird, fofern fie aus Kammmolle beiteht (denn nicht jelten ift fie Baummolle und in 
einzelnen Fällen aud Seide), vor dem Aufbäumen geleimt, glei der Tuchlette 
(S. 1262); jedoch unterbleibt dies bei zweifachen (gezwirnten) Kettengarnen, ſowie 
wenn die Stoffe zarte Farben enthalten oder jonjt von einer ſolchen Beſchaffenheit 
find, daß fie das zur Wegichaffung des Leimes nöthige Auswaſchen nicht wohl ver: 
tragen. Der Einſchuß wird in der Regel naß verarbeitet und bejtcht bei mehreren 
bierber gehörigen Zeugen nit aus Kammgarn, fondern aus Streihgarn. Das 
Spulen, Schweifen und Aufbäumen find, ſowie die Einrichtung der Mebjtüble, 
nah dem früber Vorgetragenen ala befannt vorauszufegen. Mande Kammmoll: 
ftoffe (3. B. die bunt gewebten) find jo, mie fie vom Stuhle fommen, fertig und 
werden nur zufammengelegt und gepreßt, infoforn nicht lancirte Deſſins vorhan— 
den find, welche vorher ausgefchnitten werden müfjen (S. 976). Andere erfordern 
eine Appretur, welche nah Umftänden das Noppen aus freier Hand oder auf 
einer Maſchine (vergl. S. 1264), das Sengen (wie bei Baummollitoffen, ©. 1103, 
am beiten mitteljt einer Weingeiftflamme, oder mitteljt Gas für weiche Stoffe, mitteljt 
Fplinder für.Stoffe, die einen harten Griff haben follen), das Auswaſchen (durd 
Palftrung der Stoffe in breiter Lage zwifhen Walzenpaaren, welche im Waſchbottich 
untergetaucht find, mit thunlichiter Vermeidung jeder Verfilzung), das Dämpfen 
(Bebandlung des Stoffes in aufgewideltem geſpannten Zuſtand mit heißem Wäfjer: 
dampf), das Färben, das Spannen unter Einwirkung hoher Temperatur ‚das 
Scheren (mit Handfcheren oder mit Schermafchinen wie bei Tub, S. 1274), das 
Steifen (Appretiren im engern Einne) mitteljt Leimmwafler, das Kareien, 
canroying (wobei der nafje Stoff, indem man ihn mittelft eines einfachen Walzen: 
apparates über Koblenfeuer binzieht, zugleih troden und etwas jteif wird), das 
Mangen oder Kalandern (S. 1118), das kalte oder warme Preſſen (©. 1286) 
begreift. Welche von diefen Zubereitungen in jevem einzelnen Falle angewendet werben, 
hängt von der Art des Stoffes und von den Forderungen der Mode in Betreff des 
äußern Anjehens ab. 

. Statt des zeitraubenden Noppens wird bei Merinos u. dal. wohl das Abjchleifen 

mittelft einer mit Glaspapier oder Glasleinwand (Bd. I, Seite 422) befleideten Walze 
— über welche der Stoff bingeht, während fie in fchneller Umdrehung ift — angewendet, 
doch fiher nicht zum Vortheil der Ware '), 
Das Bleiben (Weißmaden), Färben und Druden der Kammmollzeuge 
if, dem Plane des Werkes gemäß, nicht weiter zu erörtern. Nur folgende Bemerkungen 
mögen Plat finden. Das Bleichen, wozu man ſich einiger mechaniſcher Hülfsvor- 
richtungen bedient ?), befteht im Entfetten durch eine auf 50 bis 60% C. erwärmte 
Auflöfung von Seife und Soda; im darauf folgenden Schwefeln mittelft des in einer 
verichloffenen Schwefellammer ?) aus verbranntem Schwefel gebildeten jchwefeligfauren 
Gajes, oder mittelft einer Auflöſung dieſes (nach anderer Methode bereiteten) Gajes in 
Waſſer; enblih im Bläuen mit abgezogenem Indig oder Indiglarmin in Wafler auf- 
gelöft. Bor dem Bläuen kann mit Nuten die Anwendung des S. 1283 erwähnten 
ammonilaliſchen Seifenbades ftattfinden. — Zum Spülen der mit Dampffarben be> 
drudten Wollftoffe wird (da zur Schonung des Drudes von Anwendung ber 
Waſchhämmer zc. abaejehen werden muß) eine eigene Art von Spülmafdine 
gebraucht *). 





') Brevets 1844, XVI 300. — Polyt. Eentr. 1851, S. 73. 
2) Bolyt. Journ., Bd. 102, ©. 282. 

Technolog. Encyflopädie, Bd. UI., S. 430. 

*) Deutiche Gemwerbezeitung 1846, S. 534 
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Eine Reihe von Maſchinen zur Zurihtung bafbwollener Stoffe (Baummoll-Kette, 
Kammwoll⸗Einſchlag), welche gerade wegen des gemifchten Materiales mande Schwierig 
feiten barbieten, — namentlich zum Wajcen, Färben, Auswaſchen nach bem Färben, 
Stärken und Trodnen — findet man am unten angeführten Orte") bejchrieben. 

Zwiſchen ber Feinheit und dem Gewichte ber kammwollenenen Gewebe ift folgender 
Zufammenhang: Nennt man (in einem ganz aus Kammwolle verfertigten Stoffe) die 
Anzahl Ketten: und ————— auf lem beziehungsweiſe K und E; bie Feinbheits 
Nummer des Garnes_(oder bei verjchiebener Feinheit von Kette und Einjchlag, das aritd- 
metifche Mittel aus beiden Nummern) N; endlich G das Gewicht eines Quadratmeter 
in ®rammen: fo bat man 

90 (K-+E) 








a) für engl. Garn-Numerirung (S. 1316). G = N 2 
o(K-+E 

b) „ beutiche „ — — — er _ 

und umgekehrt, um die Nummer bes Barnes in einem Gewebe von befanntem Gewichte 
zu finden, m 
90 (K 

e) für englifde Numertrung. ». . . . .N= er 228 
K-+-E 

d) „ beutiche 'n re Ne In 


Die Formeln b und d gelten auch für Gewebe, welche aus Baumwolle und Kamm- 
wolle gemifcht find, weil die beutjchen Nummern der Kammgarne mit jenen ber baum- 
mollenen Gefpinnfte übereinftimmen. — Wären Kette und Eintrag bedeutend von ein- 
ander verſchieden in Feinheit und Fädenzahl, fo müßte man fie getrennt in Rednung 
bringen und die Formeln in der Weile anordnen, wie auf S. 1098 für bie leinenen 
und ©. 1093 für die baumwollenen Stoffe gezeigt if. | 

Eine vollftändige Aufzählung der Stoffe, welche ganz oder zum Theil aus Kamm: 
wolle erzeugt werden, würde bei dem ewigen Wechſel ver Mode fait unmöglich, min: 
deitens jehr weitläufig fein, liegt auch bier nicht in der Abſicht. Es jollen demnad 
im Folgenden größtentheils nur die Hauptarten angeführt werden. Ein Paar Falle. 
wo Kammgarn mit Streichgarn gemeinſchaftlich verarbeitet wird, ſind bereits bei 
Gelegenheit der tuchartigen Stoffe namhaft gemacht (S. 1288, 1290), kommen daber 
jet nicht wieder in Betrachtung. Wir gedenken: a) der glatten (leinwandartig ge 
mwebten) Kammmollzeuge; b) ver gelöperten ; e) der gemufterten ; d) der jammtartigen, 
und e) anhangsweiſe der Teppiche. 


1) Slatte Stoffe. 


Kamelott, Kammlot (camelot, camlot, camlet, camblet), Kette und Schus 
von Kammgarn; erftere zweifädig gezwirnt, lekterer Yale Garn. Die Appretur 
befteht im Kareien, Mangen und Prefien, oder im Kalandern und Preſſen. 

Orleans (orldans, orleans), eın Stoff auf Damenkleider, enthält zweifädig 
gezwirnte Kette von Baumwollgarn und Schuß von einfahem Kammwollgarn; zur 
eriteren wird z. B. Garn Nr. 60 (21 Fäden auf Lem), zu letzterem Garn Nr. W 
oder 40 (von jenem 26, von diefem 32 Fäden auf em) genommen. Ein Handmweber 
webt von der Sorte mit feinerem Einſchuß, bei 8800 nm Breite, täglich 6 bis 6,5", 
Der Stoff wird im rohen Zuftande gejengt, dann gewaſchen, gefärbt, gejboren, zu: 
legt warm gepreßt. 


) Berliner Berbandlungen, XXXIU. (1854), ©. 157. 
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der Berktan, Bertan oder Barralan enthält Kette von ſehr feit, zwei: 
jädig gezwirntem, und Schub von 3: bis 6fädig gezwirntem Kammgarn, wird 
ſeht ftart beim Weben gejchlagen. Durch das Kalandern gemwäfjert, führt ver 
Berlan den Namen Moir, Moor (moreen), und findet mit diefer Appretur oft 
Anwendung als Möbelzeug (Möbelmoor). Doch kommen häufig auch leichtere, 
aus nit gezwirntem Garn verfertigte, gewäljerte Stoffe unter diefer Benennung vor. 

Bombajin (bombasin, bombazetj, Kette und Schub von einfabem Kamm: 
garn. 

Beuteltuch (toile à bluteau, bolding cloth), aus feſtgedrehtem Kammgarn, in 
Kette und Schuß, loder gewebt; dient zu Mühlbeuteln und Sieben. Cine gewöhnliche 
Sorte wird aus Garn Nr. 11 oder 12 (deutfcber Bezeichnung) verfertigt und ent: 
hält, gleihmäßig in Kette und Einſchlag, 16 bis 17 Fäden auf Iem, — 256 bis 
259 Deffnungen im Uuabdratcentimeter. 

Krepp oder Krepon, der zu Trauerflören angewendet wird, befteht aus ftarf 
gedrebtem Kammgarn zur Kette und loferem zum Schuß, wird beim Weben ſchwach 
geiblagen und nad dem Färben, auf eine Walze gewidelt, in Waſſer gekocht, wo: 
durh die fraufe Beſchaffenheit entjteht, indem die Fäden theild mehr theilö weniger 
einlaufen. — Verſchieden hiervon iſt eine Art Krepp, welche ein krauſes, gleichfam 
geförntes Anſehen ſchon durh das Weben ohne weitere Zurichtung befommt (ver: 
möge der S. 911, unter b, befchriebenen Bindung); die Kette ift hier feines Baum: 
moll:, der Schuß etwas dideres loſe gedrebtes Kammwollgarn. 

Moreen, Stoff zu Frauen-Unterröden, Kette und Schuß ſtarkes englifches 
Kammgarn, (bei billigen Dualitäten befteht der Schuß aus Jute), Heritellung eines 
hräftigen Moirde in der Dampfprefle unter hohem Drud. 

Wollener Stramin, wollene Stidgaze, als Grundlage zu geitidten 
Arbeiten gebräuchlich, von gezwirntem Garne verfertigt; ftimmt in der Beichaffenheit 
des Gewebes mit dem baummollenen Stramin überein (S. 1092). 

Wollmuffelin (mousseline de laine, mousseline-laine, mousseline-laine), 
aus feinem, ſchwach gedrehtem Kammgarne loder gewebt, daher ausgezeichnet weich 
und janft im Anfühlen; wird gejengt. Diefer Stoff fommt jehr häufig mit baum: 
wollener Kette gearbeitet vor, in weldhem Falle nur der Schuß aus Kammmolle be: 
ttebt (mousseline demi-laine), 

Chaly (chäly), im Gewebe dem Wollmufjelin gleih, aber aus jeidener Kette 
und fammmollenem Einſchuſſe beſtehend. 

Poil de ch&vre (mohair) war uriprünglih ein aus Angora-Ziegenhaar (S. 1211) 
bergeitelltes Gewebe, wurde aber nachher auh aus Kammgarn von Schafmwolle und 
mit baummollener Kette verfertigt. Cine Probe diejer legtern Art enthielt in der 
Kette auf Iew 17 Fäden zmweifädigen Baummollzwirn aus Garn Nr. 60, und im 
Schuß auf 1m 23 Fäden Kammmwollgarn Nr. 22 (deutihe Bezeihnung). Gegen 
märtig pflegt diefer Stoff fast überall nur aus Baummolle hergeftellt zu werben. 
Rips (reps) zu Möbelüberzügen, Thürvorhängen, Kleidern ıc., von der Be: 
Ihaffenheit des gleihnamigen Baummollitoffes (S. 1092), jedoch gröber und dider; 
Kette von diden (mehrfahen) Baummollfäden, Schuß feines Kammmollgarn, dicht 
angeihlagen. Andere Sorten find ganz Wolle und binfichtlich des Gewebes findet 
fh au die Abweihung, daß die Rippen quer laufen. Als Beifpiel legterer Art 
diene folgendes: Kette wechjelweije ein einfacher und ein doppelter (gejwirnter oder 
nicht gezwirnter) feiner Kammmollgarnfaden; Schuß wechielmeife ein dider aus drei 
oder mehr Garnfäden gezwirnter, und ein feiner einfadher Faden, beide ebenfalls 
Kammwolle. Die doppelten Kettenfäden decken ſämmtliche dicke Schußfäden auf der: 
ſelben Seite des Stoffes, und dieſe iſt die rechte. 

Beidrechter Rips entiteht aus lammmollener jtarter Kette und jtarfem (aus 
drei: oder. mehrfahem Kammgarn, Streihgarn oder Baummollfäden hergeftelltem) 
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Schuß; die rein fammmollenen Ripfe haben zwar den höchſten Glanz, zeigen aber 
den Uebelftand, daß die Fäden ſich gegeneinander leicht verſchieben, mogegen ve 
Ripfe mit Streihgarn: oder Baummollihuß bei minderem Glanz eine jeltere far 
der einzelnen Fäden zeigen. BE 

Andere, jest zum Theil wenig oder gar nicht mehr vorkommende glatte Ste 
find: ver Etamin, Stamin, Tamis oder Damis (dtamine, tammy, duran', 
der Grosgrain, der Duinet, der Bolemit oder Konzentzeug. 

Gazeartig gewebt ift Barege, worin die Kette aus gezwirntem Baummollgarn, 
der Schuß aus einfahem Kammmollgarn beſteht. Es find z. B. im 1= Breite 1) 
Kettenfädenpaare (10 Stüd: und 10 Volfäden), jeder der 20 Fäden aus 2 Gar: 
fäden Nr. 100 gezwirnt; in 1m Länge 28 Schußfäden Nr. 30 (deutfche Bezeichnung 





2) Geföperte Stoffe. 


Getöperter Wollmuffjelin (mousseline-laine croisce, fwilled museli + 
laine), übereinftimmend mit dem glatten Wollmufjelin (f. oben), nur gelöpert. 

Merinos (marrino, merino, tweeled bombazet), gewöhnlich mit dreibindigen 
Köper (S. 901), oft aber auch mit vierbindigem, der auf beiden Seiten redt it 
(S. 907); gefengt oder geichoren, mit Glanz appretirt (durch Kalandern oder heiße 
Prefien). Merinos, die keine glänzende Appretur haben und fich weicher anfüblen, 
führen den Namen Thibet (thibet). Cin ähnlicher, ſehr feiner und weicher Kleider 
ftoif ift ver Kaſchmir (cachemir, cashmere, cachemere), welcher aus Kammaaın 
von thibetanifhem Ziegenhaar (S. 1211) oder von feiner Schafwolle, öfters al 
auh gänzlih aus Streihwollgarn, gewebt wird. Halbwollener Kaſchmir ent 
Kette von Seide und Einfchlag von gelämmter thibetanifcher Ziegenmolle oder Merine 
wolle. Beiden halbwollenen Merinos (Halbmerinos) ift nur der Einiduh 
"Kammwollgarn, die Kette aber Baumwolle. Ein Stoff, welcher nah Art ver Re 
rinos aus Kette von Seide und Schuß von Kammwolle gewebt ift, wird Bombaſis 
(bombazine) genannt. 

Kraftftüible, deren 9 burch eine Pferdeftärte getrieben werden, weben jeber möhtn!- 
ich im Durchſchnitte 120 Yards (11O”) Merinos. Solche Stüble machen (im Mur 
mum) bei folgenden Breiten der Kette Die darunter gefegten Anzahlen von Shit 
bewegungen pro Minute: 

Breite, Meter -. . 2... 156 184 212 241 
Schütenihläe - -» -» » .10 90 80 70 

Paramatta, dreifädiger Nöper aus Baummollgarn:Kette und Kammwollgata 
Einſchlag: die rechte Seite iſt jene, wo vorherrſchend die Wolle fihtbar liegt, mei 
letztere jedenfalls den größern Theil vom Gewichte des Stoffes ausmacht. Es entbil 
3. B. die Kette Baummollgarn Nr. 60 auf lem 29 Fäden; der Schub Kamm 
wollgarn Nr. 30 (deutſcher Bezeichnung) 44 Fäden in lem; oder Kette 29 FAR 
Nr. 50, Schuß 25 Fäden Nr. 24; oder Kette 31 Fäden Nr. 50, Schub 4 wie 
Nr. 30. — Die Ware ift weſentlich einerlei mit den vorjtebend erwähnten Salt 
merinos. 

Zanella (Italian eloth), fünfbindiger Atlas aus baumwollener Zwirnlette un 
fammmollenem Schuß; als Futterſtoff, zu Regenſchirmen, rauenkleidern un 
Sudentitteln verwendet. 

Raſch, Zeugraſch (ras, rash), vierfhäftig geföpert, meijt aus grober Kal 
keicht gearbeitet. 

Reiner Raſch kam fonft unter der Benennung Chalon (shalloon) und Soy Im! 
vor. — Ehemals verfertigte man unter bem Namen Tuchraſch einen ähnlichen, aNT 
ganz aus Streichgarn beftebenden, ſchwach gewalkten Stoff. 
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MWollener Atlas, als Kleiderftoff, ift fünfbindiger Atlas (S. 906) mit ein: 
fabem Kammmollgarn in Kette und Schuß; lekterer, auf der rechten Seite des 
Stoffes flottliegend, beftebt aus feinerem und viel ſchwächer gebrehtem Gefpinnit. 
Eine Probe enthielt 3. B. auf 1e= in der Kette 26 Fäden von Nr. 30 (eutſcher 
Numerirung), im Schuß 41 Fäden von Nr. 48. 

Ein ähnlicher Stoff war der ſonſt gebräudlihe Kalmant (calamanco). 

Serge, Sarſche (serge, serge de Paris, serge) fünfbindiges oder fieben: 
bindiges Atlasgewebe, worin auf der rechten Seite die Kette flott liegt. Die Ketten: 
fäden find einfahes, aud 2: oder Zfädig gezwirntes, die Schußfäden ftet3 einfaches 
Kammgarn; beifpieläweife 3000-6000 Fäden Kette (Nr. 36 engl. Bezeichnung) 
auf 19, 26 Fäden Schub (Nr. 24) auf lem. Man verarbeitet dieſes Zeug (meiſt 
ſchwarz gefärbt) zu Halsbinden, Damenſchuhen, Möbelüberzügen ꝛc. 

Bon 850 MM Breitem Serge mit 26 Schußfäden im Centimeter werden auf einem 
Kraftftuhle, der 100 Schügenbewegungen pro Minute macht, bei durchſchnittlich 46 wirk— 
lihen Einfhüffen in 1 Minute, in 12 Stunden 12,7 m gewebt, wozu 28152 m Schuf- 
garn aufgehen. 

Deltud, ODelpreßtuch, das grobe und dide Gewebe, in welches von den 
Delmüllern vie zerfleinerten Samen eingefchlagen werden, wenn man fie in die 
Preſſe bringt. Kette und Einſchuß find 2, 3: bis 6fädig, fogar 10: oder 12färig 
gezwirntes Kammgarn aus bejonders ftarfer (zäher) langer Wolle, und der Köper 
it vierbindig, auf beiden Seiten gleih (S. 907). Das zum Oeltuch angewendete 
Gefpinnit it (nach deuticher Numerirung) Nr. 18 over 20, wenn es 10: oder 
12fädig gezwirnt wird, entiprechend gröber in den anderen Fällen. 


3) Gemufterte Stoffe. 


Beintleiderzeuge fehr verfjchiedener Art, bauptfählih mit Köperftreifen, 
aber auch mit anderen Hleinen, durch Fußarbeit hervorgebrachten Muitern. — 
Meftenzeuge, ebenfo manniafaltig, jehr oft mit Baummolle oder mit Seide, oder 
mit beiden gemifcht. Hierzu gehört namentlib der Toilinet, der eine Kette von 
jweifädig gezwirntem Baummollgarn, einen Schuß von einfachen, wöllenem Kamm: 
garn erhält und leinwandartig gewebt, aber mit Heinen lancirten oder aufgeſchweiften 
Mujtern von Seide und feinem Kammmollgarn verſehen it. 

Schuh-Kord (verderbt: Schubgurt), Stramin, Schuh-Stramin, zu 
Bantoffeln hauptfächlich bejtimmt, iſt ein dider aus groben Gejpinnften gewebter, 
auf einfarbigem Grunde Leine bunte Mufter darbietender Stoff, mwelder meift nur 
zum Eleinjten Theile aus Wolle beitebt. Die Mujfter find entweder lancirte oder auf: 
gejchweifte; in beiden Fällen werden ihre auf der Nüdjeite frei liegenden Fadentheile 
niemals ausgejchnitten, — theils weil diefe Seite doch nicht gefeben wird, theils weil 
jene Fäden den Stoff dider und wärmender machen. 

Bei ber Art mit lancirtem Mufter betebt die Kette gänzlih aus baumwollenen 
ober leinenen Fäden (einfahem Garn oder zweibrähtigem Zwirn) 3. B. 29 6i8 30 auf 
le» Breite, von welchen je zwei und zwei in eine Litze bes Gejchirres eingezoaen 
werben, folglich ftetig im Gewebe vereinigt bleiben, wie wenn fie nur ein Faden wären. 
Die Farbe der Kette ift ſchwarz oder überhaupt dunkel; damit übereinftimmendb der 
Grundihuß, welcher deinwanbartig bindet und aus einfachem diden Baummollgarn be- 
ſteht. Zum Figurfhuß nimmt man noch gröberes einfaches Kammmollgarn, auch zum 
Theil oder fogar gänzlih Baummwollgarn. Gewöhnlich kommen nicht mehr als zwei 
ober drei Farben in ber Figur vor; und man läßt nad jebem Grundſchußfaden zwei 
ober drei ————— folgen. — Die Sorten mit aufgeſchweiftem Muſter (der Regel 
nach die ſchöneren und theureren) enthalten in der Grundkette zweierlei Fäden, näm— 


J 
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lich drallere von dreidrähtigem ſchwarzen Leinen» oder Baumwoll -Zwirn (a), welche dem 
Stoff den größten Theil feiner Feſtigkeit verleihen; und loſere einfache, aber gröbere, 
Baummollgarnfäden (b) zur Dedung des Grundes, beliebig ſchwarz, braum, blau, grün x. 
Erftere liegen durchgehends einzeln und zwar ungefähr 8 in ]°M Breite; fie med 
jeln mit den Fäben der zweiten Art ab, von beiten je 2 und 2 zujammen find. Die 
Fäden der Figurfette (f) von vier, fünf oder noch mehr verſchiedenen Karben — werten, 
ftet8 paarmweile, dem Gewebe jo einverleibt, daß fie in regelmäßiger Abwechslung zwiſchen 
die beiden Arten ber Grundfäben eingejchaltet find; 3. B. abbff|abbff/u ſ. w. 
oder affffbb | affffbb | u. f. fe Man nimmt zur Figur zmweidräbtigen Zwirn von 
Kamniwolle, von Baumwolle, oder tbeilweife von beiden. Der Schuß ift grobes, loderes 
Baummwollgarn von gleiher Farbe mit den Kettenfäben b, und bindet mit diejen Fäden— 
paaren b b und ben Fäden a leinwandartig. Bon den 16 oder 17 Einſchüſſen, welde 
ungefähr in ]°M Länge des Stoffes Plab finden, ift wechielmeije eimer eu 
einfacher und einer ein doppelter, mit äuferft geringem Drall (etwa 4 Drebungen auf 
10 Cm) gezwirnter Faden; wobei beobachtet wird, daß Die doppelten Schußfäden 
auf, die einfachen unter den jhwarzen Kettenfüden a binlaufen, um von letteren 
fo wenig als möglich auf der rechten Stoffjeite jeben zu laffen. — Manchmal werden 
die zur Figurbildung über die Grundkette beranfgehobenen Figurfäden mittelft ein— 
gelegter Dräbte (Sammt-Zugnadeln) zu Heinen Noppen gebildet, ſodaß die Figur al 
ungejhnittener Sammt im Relief auf dem leinwandartigen Grundgewebe baftebt. 

-Mannigfaltige Kleider: und Mantel:Stoffe zur Damenkleidung; ;. ®. 
gewöhnlihe gemufterte Thibets, einfarbig, mit dur den Zug gewebten Muftern 
und vierjhäftig, nah ©. 903, b, gelöpertem Grunde, Alpako-Thibets (alpaw 
firured thibets), mit Kette von Palos-Haar (S. 1211) und Schub von Kammmolk, 
in Stüde gefärbt, wonad die das Mufter bildende, jhon von Natur farbige Kette 
dunkler erjheint; Chaly mit lancirten oder mit aufgeſchweiften Muſtern; ꝛc. ı- 

Wollen-Damaſt (damas:laine, damast, damask), zu Möbelüberzügen Möbel: 
damajt, furniture damask), nad Art des fjeidenen und leinenen Damaſtes gear: 
beitet, 1800 bis 3600 Kettenfäden in Meterbreite, 17—56 Schußfäden auf 1°” 
(Kette Nr. 36 bis 40, Schub Nr. 28 bis 32 engl. Bezeihnung); — balb: 
wollener Damajt, mit Kette von zweifädig gezwirnten Baummollgarn; — 
Doppeldamajt, in Kette und Schuß dem eben genannten gleich, aber als Doppel: 
gewebe (nad Art der Kidderminiter: Teppiche, S. 986, 987, nur nidt leinwand- 
artig, jondern gleich dem einfahen Damajt atlasartig) ausgeführt. 

Kraftftühle zu (einfachem) Damaft läßt man bei 1,25 bis 1,33 m Gewebebreite 
0—90 Schiüpenbewegungen pro Minute machen; dagegen 120—130 bei Anwendung 
von Doppelpfatinen. 

Shawls (chäles, schalls, shawis)!) und Umſchlagtücher. Das Grundgemebe 
ift vierbindiger Köper (nah ©. 93, b, oder nad S. 908, a) — in dem mittlern 
leeren Felde auch wohl leinwandartig — und beiteht entweder ganz aus Kammgarn 
(bei den ſchönſten Shawls, den jogenannten Kaſchmir- oder Ternaur:Shaml3, 
niht von Scafmolle jondern von thibetanisher Ziegenwolle, Kajchmir:Wolle, 
€. 1211), oder aus gezwirnter floretfeidener, in geringen Sorten baummollener, 
Kette und Kammgarn-Einſchlag. Die vielfarbigen Mufter werden durch Broſchiten 
oder dur Lanciren (S. 976) hervorgebracht. Die erjtere Methode iſt höchſt mühſam 
und zeitraubend, weil zahlreiche Kleine Mujtertbeile einzeln mit befonderen Schüsen 
erzeugt werden müjlen; aber fie liefert die werthvollſten, mit den orientalifchen über: 
einjtimmenden, Gewebe. Das Lanciren, die regelmäßig gebräuchliche Methode, gebt 
weit fchneller von Statten, macht aber das Ausfchneiden der auf der Rüdjeite un- 
gebunden liegenden Figurihuß:Theile nothwendig, wodurch diefe Seite des Stoffes 


!) Bulletin d’Encouragement, XLVIL (1848), p. 3. — Berliner Berbandlungen, 
XXIV. (1345), ©. 148; XXIX. (1850), ©. 211. 
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ein ſchlechies Anjeben erhält. Die Garne zur Pancirung (zum Figurſchuß) find bei 
den feinften Shaml3 nur von Kammmolle, bei geringeren Sorten ganz oder theil: 
weile von Streihwolle, öfters, mit Floretſeidengeſpinnſt oder Baummollgarn unter: 
mengt, bei den mwohlfeiliten ganz Baummolle. 

Der Figurihuß bindet faft durchgehends in vierbindigem Köper dergeftalt ab, daß 
er auf der rechten Seite über drei und unter einem Kettenfaden gebt. Der Wechſel 
mit Grundihuß und Figurihuß (Lancirung) findet in folder Weiſe ftatt, daß nad je 
zwei Grundfäben 5 bis 10, oder nad je 1 Grundfaden 3 bis 5 Figurfäden eingeſchlagen 
werden. Ein Shawl von 1,60 bie 2M Breite entbält gewöhnlich 4800 bis 5200 
Kettenfäben, von welchen je 2 zu einer Platine der Jacquard-Maſchine gebören (da 
das Mufter mit doppelten Fäden aushebt, S. 948); ba mun überdies das Muſter 
ſymmetriſch iſt — ©. 949 — fo wird nur ein Jacquarb von 1200 bis 1300 Platinen 
erfordert. Zur Hervorbringung ber Bindungen in Grund und Figur ift der Shawl- 
ſtuhl mit Borfämmen verfeben (S. 951). Damit die Kettenfäden nicht durch die Ver— 
ihiebenbeit der Farbe ihrer den Figurſchuß abbindenden, daher auf ibm fichtbaren 
Theilchen den Effeft des Mufters ftören, wird vor dem Weben die Kette, ben Farben 
der Haupt-Muftertbeile entſprechend, chinirt oder bebrudt (S. 993), Shawls, deren 
Mufter die ganze Fläche jo bededt, daß feine Zwifchenräume von Grund (Fond) er- 
Iheinen, nennt man tapis. 

Doppel-Shawls find eine die Fabrikation weſentlich öfonomifcher machende 
Erfindung. Man webt nämlih auf einem Stuble und mit einer Jacquard-Mafchine') 
zwei Shawls gleichzeitig und in Verbindung mit einander, fodaß ihre unrechten Seiten 
einander zugewendet find, d. b. die rechte Seite bes obern fich oben, die rechte Seite 
des untern fib unten befindet. Demgemäß find zwei Ketten nabe itber einander auf- 
geipannt; der Grundſchuß gebt im jeder Kette mmabbängig von der andern bin und ber; 
die Lancirung oder der Figurſchuß aber gebt wechſelweiſe aus der einen Kette im bie 
andere über, und erzeugt in jebem ber zwei Gewebe das nämliche Muſter, jedoch in 
Stellung und Farbe verjhieden. Da ſonach die beiden Shawls vermittelft der Figur- 
ſchußfäden durchweg zufammenbängen, müflen fie nachher auseinander gefchnitten und 
chließlich (auf der durch das Zerſchneiden fehr rauh ausfallenden Rückſeite) mittelft einer 
Zylinder-Schermafdhine, S. 1281, geichoren werden. Zum Auseinanderſchneiden der 
Doppel-Shawls wird nebit verichiedenen anderen?) eine Majchine von folgender Eins» 
richtung angewendet. Auf dem jchmalen Ziiche eines feiten eifernen Geftelles ijt eine 
horizontal verichiebbare Platte und auf dieſer eine Reihe horizontaler, freisförmiger, um 
vertifale Achſen drehbarer Mefler von 75 mm Durchmeffer, mit Zwijchenräumen von 
etwa 60 mm, angebracht. Sämmtlihen Meffern (devem jcheibenförmige Geftalt durch 
vier dreiedige Ausjchnitte jo verändert ift, daß jedes wie eine Verbindung von vier 
Iharirandigen Flügeln erjcheint) wird eine doppelte Bewegung ertbeilt, nämlich durch 
eine endloſe Schnur die ſchon erwähnte rajche Drebbewegung um die eigene Achſe, und 
eine horizontal bin und ber’ gebende Schiebung vermöge der Platte, worauf die Meffer- 
achſen fteben. Da die Verbindungsfäden beider Shwals ziemlich genau vertikal zur 
Ebene des Gewebes liegen, fo erkennt man leicht, wie das Durchſchneiden derſelben be- 
wirft werden fan, wenn man den Doppel-Shamwf itber die Neibe von Meffern in der 
Art wegfübrt, daß lettere zwiichen die zwei Gewebe eindringen. Die Heranführung des 
Shawls geichiebt durch Walzen. — Nah einer andern Methode werden die Doppel: 
Shawls jogleih auf dem Stuble, in dem Maße wie das Weben fortfchreitet, durch ein 
Meſſer auseinander geſchnitten, — ähnlich der Trennung zweier mit gemeinichaftlicher 
Polfette gewebter Stüde Sammt (S. 1010). — Wenn man ein Gewebe ber beichrie- 
benen Art mit einer Kette ausführt, entiteben Shawls ohne Kebrieite (auf beiden 
Seiten recht, d. b. mit Mufter), an welden alio nichts anszuichneiden ift (chäles 
eternels, chäles A double face). — Wiewohl die Doppel-Shawls eine höchſt bedeutende 
Erſparung an Figurihußmaterial gewähren, ift doch ibre Anfertigung wieder außer 
Gebrauch gefommen, weil in dem doppelten unburchfichtigen Gewebe etwa entitebende 





!) Brevets, LXXVIIH. 399, 405, 480, 496, 501, 505, 508; LXXX. 50; LXXXI. 
4. — Brevets 1844, V. 158. 
) Brevets, LXXVIIL, 398, 403, 408. 494, 500; LXXX. 35. 
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Webfehler (namentlich des unteren Stoffes) kaum eher bemerft werden, als nah ge 
ſchehener Trennung, wo es zur Abhülfe zu ſpät ift, ferner beim Trennen beider &. 
webe leiht Schnitte in diefelben gemacht werben, auch die Stuhleinrichtung complicirt 
ift und es oft unmöglich wird, in beiden Stüden eine tadellos harmoniſche Zuſammen- 
ftellung der Farben zu erlangen. 


4) Sammtartige Stoffe. 


Der wollene Sammt (worsted velvet) und der wollene Blüjch (worsted 
shag) find die bier anzuführenden Stoffe; beide kommen ſowohl gefchnitten als un: 
gejchnitten vor. Ihre Verfertigung ergiebt fih aus dem Frühern (S. 1005); um die 
gehörige Glätte zu erlangen, müfjen die gejchnittenen Stoffe diefer Art gleich dem 
Tuche gejchoren werden, wodurd das Haar ein wenig abgekürzt, auf gleiche Länge 
gebracht und von bervorftehenden Fäſerchen befreit wird. Die wollenen Plüſche 
(wozu der als Möbeljtoff gebräudlihe Utrehter Sammt, Möbelplüfc, velours 
d’Utrecht, gehört), werden, fofern fie einfarbig find, nad dem Weben gefärbt. Der 
Erſparniß wegen macht man in denfelben die Unterfette aus Leinen oder Baummolk 
(einfädig, oder zweifädig gezwirnt), den Schuß aus Baummolle, nur den Flor aus 
Kammmollgejpinnit oder Kämelgarn (mohair, ©. 1211); der Mohair-Plüſch bat 
mehr Glanz und mehr elajtijche Steifheit des Haares als der mwollene, erjterer vrüdt 
fih daher durd den Gebrauch weniger leicht nieder, er iſt aber tbeurer. Sehr oft 
verziert man den Plüſch durch Preſſen, Gaufriren (gaufrage), indem man 
mitteljt ziemlich ſtark ermärmter metallener Platten oder Walzen an beliebigen Stellen 
da3 Haar feit und glatt auf den Grund niederbrüdt, mo es dann eine vertiefte, 
atlasartig glänzende Fläche bilvet (gepreßter Plüſch). Die Platten oder Walzen 
müfjen bierzu Aushöhlungen von derjenigen Geftalt enthalten, welche das im Haar 
oder Flor unverändert jtehen zu laffende Muſter vorfchreibt. 

Mit Platten arbeitet man (unter einer Schrauben- ober Hebelprefje) woblfeiler aber 
langjamer als mit dem Walzwerfe, welches aus einem glatten und einem wie vor- 
erwähnt gravirten (durch einzulegenden beißen Bolzen ober mittelft Dampf zu beizenden) 
Zylinder beftebt. Die Mufterwalze muß wenigſtens 300 mM Durcdmeffer haben, um 
den Plüſch nicht chief zu quetichen, wodurch die Umriffe der Prefiung unjauber aus 
fallen würden. Im Walzwerke fett fi) das Mufter von ſelbſt richtig auf dem burd» 
gehenden Stoffe fort, wozu beim Prefien mit Platten befondere Aufmerkfamteit erfordert 
wird. Bor dem Preſſen ift die Niüdjeite bes Stoffes mit dünnem Leimmaffer einzu 
reiben, wodurch bie Preflung baltbarer wird. Man kann auch die beim Prefien als 
Unterlage dienende Leinwand mit ſchwacher Auflöfung von Schellad in Weingeift be 
ftreichen, dann ben Plüfch darauf legen und preffen. Es dringt hierbei etwas Schellad 
ins Gewebe ein und bindet den niedergebrüdten Flor fo feft, daß er felbit durch Feub- 
tigleit nicht wieder aufitebt. 


3) Teppiche (tapis, carpets), 


d. b. gemujterte Gewebe zum Belegen der Fußböden, und QTapeten (tapisseries) 
zum Behängen der Wände. Zu letzterem Behufe werden bekanntlich mollene Gemebe 
nur als feltene Ausnahme angewendet, indem dies fajt ausſchließlich mit den höchſt 
fojtipieligen Gobelins der all iſt. Die Fußteppiche find entweder abgepaßte, 
wie die Sopha:Teppiche, oder werden in langen Stüden (von verjchiedener Breite, 
die fih zum Theil nad der Größe des Muſters richtet) verfertigt, woraus man nad: 
ber die Bededung eines Fußboden! zufammenjeßt. Im lesteren alle ift die Ans 
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wendung des Regulators (S. 884) beim Weben von Wichtigkeit, wodurd allein im 
volllommenften Grade das richtige Aneinanderpafjen der Mujtertheile erreicht werden 
tann, welches man ſonſt durch theilmeifes gewaltfames Reden, jehlimmiten Falls 
durch Herausſchneiden nicht zufammenpafiender Theile erlangt. Der Beihaffenheit 
ihre Gewebes nad find die Teppiche und Tapeten von dreierlei Art; nämlich ent: 
weder ein einfaches Gewebe, oder ein doppeltes Gewebe (S. 916, 5.), oder ein 
jammtartiger Stoff. 

Hier ift gelegentlich zu erwähnen, daß man bie Zapifferiearbeit (tapisserie) 
— BWollftiderei mit Kreuzftih in Stramin, S. 109% — auf einem Webftuble zu er» 
zeugen geſucht hat!). 

a) Einfache Teppiche. Hierzu gehören folgende beſondere Arten: 

Kuhhaarene Fußdedenzeuge. — Das gröbſte und ſchlechteſte von allen 
unter die Teppiche zu rechnenden Produkten. Die Kette und der Einjchuß find zwei— 
fach gezwirnte Fäden von jehr didem, gewöhnlich auf Spinnrädern (Handrädern) 
geiponnenem Garne, und beftehen aus Kuhhaar, welches weder gefragt noch gelämmt, 
iondern bloß durd Schlagen vorbereitet wird, weshalb eigentlich diefe Dedenzeuge 
nicht unter den Kammgarnzeugen aufgeführt werden follten. Oefters ift die Kette 
einfaches grobes Werggarn und nur der Schuß Kuhhaargarn in der angezeigten Be: 
ihaffenheit. Das Gewebe der Deden iſt entweder dem der Leinwand gleich oder mit 
vier Schäften mit zwei rechten Seiten geföpert (S. 907); und eine Art Mufter 
(itreifige3 oder karrirtes Anſehen) entfteht darin nur durch ftreifenweije Abwechslung 
verjhiedener Farben entweder in der Kette, oder im Cinfchlage, oder in beiden. 

Tiroler Teppiche (Tiſch- und Fußteppiche). — Der Einſchuß Kuhhaar- oder 
Ziegenhaar-Garn oder mwollenes Streihgarn (gewöhnlich nur von Gerberwolle), die 
Kette (gemöhnlih 240 bis 280 Fäden auf 1 Breite) grobes Leinengarn oder 
Leinenzwirn. Farbenabwehslungen kommen bier zwar ebenfalld vor, nämlih im ' 
Schufje; aber das Gewebe ift auch unabhängig hiervon mit einfachen, durch Fuß— 
arbeit (mit 10, 12 bis 20 Schäften) hervorgebrachten Muſtern verjehen, worin die 
Figur vom Einſchlage gebildet wird. 

Britifhe Teppiche (british carpets), Die Kette bejteht aus dünnem zwei: 
fadigen Kammmollzwirn, und enthält nit nur in mehr oder weniger breiten 
Streifen verſchiedene Farben, ſondern bietet auch noch eine andere Farbenabwechs— 
lung dar, melde fih am beften durch Beichreibung eines bejonderen alles erklären 
läft. In der Kette des als Beifpiel genommenen Teppichs iſt jeder dritte Faden 
ſchwarz, und die zmwifchen je zwei fhwarzen Fäden liegenden andern beiden Fäden 
ſind von grüner, gelber, rotber Farbe ꝛc. Alle diefe farbigen Fäden (mie fie, Kürze 
halber, im Gegenfage der ſchwarzen, hier genannt werden mögen) bilden zufammen 
und ohne Rüdjiht auf die ſchwarzen Fäden betrachtet eine jtreifige Kette, von welcher 
„B. 5m Breite bellgrün, 15°= dunlelgrün, 5em hellgrün, 7m gelb, 5° = orange, 
= roth find, u. j. m. Andererjeit3 kann die Geſammtheit der ſchwarzen Fäden, 
für jih allein betrachtet, als eine eigene Kette angefehen werden, welche durchaus 
ihwarz ift. Der Einſchuß ift zweierlei, nämlich ein dünner und ein dider, beide 
von ſchwarzer Farbe; erſterer bejteht aus einem einfachen oder einem zweifädig ge- 
wirnten Zeinengarnfaden, leßterer, aus wenigitens 8 (oft bi3 zu 20 oder 24) nicht 
gegwirnten, jondern parallel neben einander liegenden Leinen: oder Baummollgarn: 
füden. Durch das ganze Gewebe wechjeln jtetig ein dünner und ein dider Schuß 
mit einander ab. Der vide Schuß bildet ſtarke Rippen von 3 big 4UM Preite, 
wiſchen welchen man den Lauf des dünnen Schufjes nur bei näherer Anficht bemertt. 
Jedoch wird der eine wie der andere durd die Kettenfäden verdedt, und namentlich 


') Brevets 1844, T. 48, p. 162. 
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an den Stellen, wo die farbige Kette auf ihm liegt, gänzlib unſichtbat gemadt 
(weil diefe Kette zweimal foviel Fäden enthält, als die ſchwarze). Die Mufter. 
welche in diefen Teppichen vortommen, find Blumen, Arabesten u. dal., welche (bei 
den obigen Vorausſetzungen) auf der einen Oberfläche farbig in ſchwarzem Grunks, 
auf der andern ſchwarz in farbigem Grunde erjheinen. Das Weben gejhiekt 
mittelit der Jacquard-Maſchine, melde zu jedem diden Einſchuſſe alle farbigen 
Kettenfäden innerhalb des Mufters und alle ſchwarzen Kettenfäden außer: 
balb ver Grenzen des Muſters (d. b. im Grunde) aufbebt. Jeder dünne Schuf 
bindet gerade entgegengefeßt, d. h. bei demfelben werden gehoben: im Muiter 
jämmtlihe ſchwarze, im Grunde jämmtlihe farbige Nettenfäden. Das Ge 
webe ift demnach als ein glattes (leinwandartiges) anzufehen, wenn man je zwei 
neben einander liegende farbige Kettenfäden für einen einzigen Faden, und jeden 
Schuß ebenfall3 für einen einzigen Faden gelten läßt. Da die ſchwachen Kettenfäden 
allein auf der Oberfläche liegen und alle Abnugung zu tragen haben, jo treten Ab 
diefe Teppiche beim Gebrauche jchnell durch. — Eine einfachere und leichtere, aber 
im Gewebe ſehr ähnlihe Art von Teppichen iſt diejenige, welche in England unter 
dem Namen venetian carpets oder stair carpets (Treppenteppice, Treppen: 
läufer) verfertigt wird und beren Gebraud aus dem Namen bervorgebt. Tie 
Kette ift von zweifädig gezwirntem Kammmollgarn, der Schuß bejtebt aus 3 over 
4 nit zujammengedrehten Fäden von zweifäbigem, grobem Leinenzwirn oder ein: 
fahem Leinengarne. Die fadenreiche Kette bededt auch bier den Schuß auf beiden 
Seiten gänzlih, umd diefer (der nur von der erwähnten einen Art iſt) wird bles 
durch die Rippen, welde er bildet (3 bis 4 auf lem) bemerkbar. Die Wufter be: 
ftehen aus mancherlei Streifen, welche in dem leinwandartigen Gewebe durd Farben: 
abwechslungen der Kette nad Belieben bervorgebraht werden. Man madt ven 
diefem Teppichzeuge auch Neifefäde, Taſchen u. dgl. Die vorjtehend befchriebenen 
britiſchen Teppiche find urjprünglich eine vervolllommnete Nachbildung diejer vene 
tianifhen, und werden daher in England aud imitation venetian carpets genannt. 

Gobelins, Gobelins:Tapeten oder Niederländer Tapeten, ge 
flobtene Teppiche. — Das Gewebe derfelben ift leinwandartig; die mit großer 
Kunst ausgeführten bildlichen Darftellungen (Landicaften, Porträts, biftoriide 
Scenen :c.), welche alle Freiheit der Zeihnung, allen Farbenreichthum und fajt allen 
Effett von Gemälden darbieten, entitehen dur die Farbenabwechslungen im Ein: 
trage, welcher theils aus gezwirntem feinen Kammwollgarn theils aus Seide ar 
bildet und jo vicht angeichlagen ift, daß er die aus Leinen: oder Kammwoll-Zwirn 
bejtehende Kette gänzlich verocdt. Das Weben dieſer Tapeten geſchieht auf einem 
jehr einfahen aber breiten Stuble, an welchem mehrere (3. B. vier) Perſonen zu 
gleich arbeiten. Keine künftlihe Mafchinerie, nicht einmal eine Lade, iſt an diejem 
Stuble vorhanden; das Eimzieben der Schußfäden geſchieht mittelit kleiner Spulen 
aus freier Hand, das Anjchlagen mitteljt eines Kammes, der ebenfall® in der Hart 
gehalten wird: kurz das MWeben wird bier zu einer Art mübfamer, kunjtvoller und 
zeitraubender Stiderei. Cine vollftändig ausgemalte papierne Batrone, melde 
zur Richtſchnur bei Auswahl und Anoronung der Farben dient, befindet ſich unter 
der Kette, etwa 25 mm weit von derjelben entfernt, umd ift aljo den Webern beftändia 
vor Augen. Die rechte Seite ijt beim Weben unten. Jeder Weber hat für den 
von ihm zu bearbeitenden Theil der Kette eigene Schäfte und Tritte, um fie in 
Dber: und Unterfach zu tbeilen; aber der Einſchuß erjtredt ſich gewöhnlich auf ein 
mal nur über eine Heine Anzahl von Kettenfäden, welche mit dem ‚Finger aus dem 
Dberfahbe aufgenommen werben, um die Schubipule darunter durditeden zu können. 
Es wird nämlich jeder auf der Patrone mit einer eigenen Farbe oder Karben: 
ſchattirung gemalte, iſolirt jtehende (d. b. nur mit anderen ‚Karben umgebene) 
Theil abaefondert gewebt, indem man den dazu dienlihen Schußfaden jo oft als 
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nötbig bin und ber einzieht, und indejjen alle benadhbarten Theile außer Acht läßt. 
Daraus geht aber häufig die Nothwendigteit hervor, an den Grenzlinien der Farben 
die Verbindung benachbarter Theile nachträglich durch Zuſammennähen berzuitellen. 
Wenn, wie bisher angenommen, die Kette horizontal ausgefpannt, aljo der Stuhl 
im Ganzen einem gewöhnlichen Webftuble ähnlich ift, jo nennt man ihn Baſſe— 
liſſe-Stuhl (basse-lisse, basse-lice, metier de basse-lisse), Man gebraudht aber 
zur Verfertigung der bier in Rede jtehenden Tapeten auch (und zwar vorzugsweiſe) 
jolde Stühle, bei welchen die Kette in einer Vertikal-Ebene aufgeipannt ijt und die 
Schäfte durd eine andere Vorrichtung erfegt find (Hautelifje-Stubl, haute- 
lisse, haute-lice, metier à haute-lisse)'), Das Mujtergemälve (die Patrone) befindet 
ich bier etwa 450 mm entfernt hinter der Nette, oder ſelbſt im Rücken des Arbeiters, 
der fih zur Betrachtung defjelben ummwenden muß, um die auszuwählenden Farben 
des Einſchuſſes zu ertennen und die Weberei ift die nämliche wie im vorigen alle, 
namentlich ebenfalls die unrechte Seite dem Weber zugewendet. Zuerjt wird das 
Muftergemälde feinen Umrifjen nah auf transparentes Papier durchgezeichnet, und 
diefes Blatt auf die gejpannte Kette gelegt; danıı bemerkt man auf allen Ketten: 
füden mit ſchwarzer Kreide die Punkte, welche den Linien der Zeichnung ent: 
ſprechen, ſodaß auf der Kette die Figur durch die Geſammtheit diejer Punkte 
ausgedrüdt erſcheint, welche eine Richtſchuur beim Weben abgeben. Die an: 
gemejjene Ausfüllung mit Farben erfordert aber eine Kunſtfertigkeit ähnlich der 
des Malers. 

bb Doppelte Teppiche (double carpet, ingrain carpet). Dies find die 
Kidderminfter:Teppiche, von welchen bereits ©. 985, 986 gehandelt worden 
üt. Die Kette derjelben ift der Negel nach zweifädig gezwirntes Kammgarn, der 
Schub einfaches grobes Streihgarn. MWohlfeilere Sorten werden mit geziwirnter 
baümmollener Kette angefertigt. Da der Schuß immer viel dider ift als die Kette, 
jo dedt er die leßtere ftart, und feine Farben treten daher mehr hervor, als jene 
der Kette. Obſchon die beiden Seiten des Gewebes in der Zeichnung einander gleich 
ind, und jede von ihnen mwilltürlih als die rechte angejeben und gebraucht werden 
tan, jo pflegt man doch diejenige als die Hauptfeite zu benußen, wo die dunklere 
Hauptfarbe den Grund und die bellere das Mufter bildet. — Eine grobe Art 
doppelter Fußdeckenzeuge, welche in der Beichaffenbeit des Gewebes mit den 
Kidderminfter-Teppihen übereinftimmt, aber nur einfache farrirte Muſter (S. 992) 
enthält und mitteljt Schäften und Tritten ohne Hülfe des Jacquards verfertigt 
wird, macht man aus Kette von Hanf oder Werg und Cinfchlag von mwollenem 
Streibgarn oder Kubhaar:Garn. — Neuerlid hat man in England einige Ab: 
änderungen der Kidverminfter-Teppiche verfuht, worunter die jogenannten Union- 
corpets und die triple carpets erwähnt zu werden verdienen. Erſtere unterfcheiden 
fih dadurd, daß die zwei auf einander liegenden Gewebe keine hohlen (gleichſam 
ladförmigen) Räume zwiſchen fich lafjen, jondern in der ganzen Flächenausdehnung 
zufjammenbängen, wodurch zwar ein größerer Aufwand an Einfhuhgarn entiteht, 
aber die Feſtigkeit, Dauerhaftigfeit und warmbhaltende Eigenſchaft des Stoffes ver: 
mehrt wird. Um diejen Zweck zu erreihen, wird jedesmal, nahdem man von dem 
Sigur: und Grundſchuſſe (j. B. von rother und jchwarzer Farbe, wie ©. 986 an- 
genommen) einen Faden oder einige Fäden eingeichofien hat, jowohl von der (rothen) 





t) Borgnis, VII. 226. — Sprengel, Handwerke und Kiünfte in Tabellen, XV. 
S. 59. — Jacobsſon, Schauplat der Zeugmanufafturen, II. ©. 464. — 
Bulletin d’Encouragement, XL. (1841), p. 371, 373. — A. L. Lacordaire, 
Notice historique sur les manufactures imperiales de tapisseries des Gobe- 
lins et de tapis de la Savonnerie, Paris 1859. 
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Figurkette als von der (fhwarzen) Grundkette die Hälfte ins Dberfach gehoben und 
ein Bindſchuß eingetragen, der aus Wolle oder Baummolle beftehen kann und — 
ohne fihtbar zu fein — beide Ketten zufammenmwebt. — Die dreifahen oder 
Ihottifhen Teppiche -(triple carpets, three ply carpets, scolch carpels) 
bejtehen aus einem dreifachen (jtatt doppelten) Gewebe, mwodurd eine größere 
Mannigfaltigkeit der Farben erzielt wird und die Farbenſtreifen von Kette 
und Einſchlag, welche ſonſt der Freiheit der Kolorirung ſehr im. Wege ſtehen, 
weniger jtörend merden (meil man 3. B. zum Muſter des oberiten Gemebes 
bald Fäden der zweiten, bald jolde der dritten Kette hinaufnehmen kann). 
Zugleih entiteht aus diefer Abänderung die Folge, daß die beiden Seiten ber 
Teppiche, obſchon in der Zeihnung gleih, in den Farben nicht gerade das Ent: 
gegengefegte von einander find, fondern zum Theil die Farben im Mufter 
gemeinfchaftlih haben, allerdings an verjhiedenen Stellen des Mufter:. 
Sp kann etwa, wenn die drei Ketten braun, grün und weiß find, auf 
einer Seite das Muſter grün und weiß in braunem Grunde, auf der ande 
Seite das Mufter braun und weiß in grünem Grunde erjceinen; und «& 
find alsdann die Muftertheile, welche oben mweiß ſich darftellen, unten braun, jene, 
melde oben Grün haben, unten weiß. Uebrigens ijt der Einſchuß ebenjo wie die 
Kette dreierlei, 5. B. im angenommenen Falle braun, grün und weiß, und jeder 
bindet, indem abwechſelnd 1 Faden braun, 1 Faden grün, 1 Faden weiß u. j. m. 
eingejchoffen wird, die ihm zugehörige Kette leinwandartig. Von den drei glatten 
Gemeben, welche auf ſolche Weije entitehen, liegt immer dasjenige, deſſen Farbe an 
der bejtimmten Stelle weder oben noch unten fihtbar fein fol, in der Mitte, und 
alfo ganz verftedt. In dem angenommenen Falle würde diefe mittlere Lage, für 
ih allein betrachtet (wenn man fie fehen könnte), ein Mujter von Braun und Grün 
in weißem Grunde darftellen. Der vermehrte Aufwand an Kette und Schuß madt 
diefe Teppiche, verglichen mit den gewöhnlichen doppelten, theurer; aber durd die 
dreifache Lage des Gewebes werden fie dider, gewinnen daher an Dauerbaftigteit 
und warmbaltender Kraft. 

Sammtartige (plüfhartige oder geknüpfte) Teppiche (tapis 
veloutes). — Die jhönfte, aber dur ihre mühſame und langwierige Verfertigung 
foftipieligfte Art der jammtähnlihen Fußteppiche find die türkifchen oder 
Savonnerie:-Teppiche (tapis & noeuds, tapis fagon de Smyrne, tapis facon de 
Turquis de la Savonnerie, Turkey carpets), welche man jeßt felten antrifit. Sie 
werden auf dem Hautelifje-Stuhle (S. 1333)') ohme Hülfe einer künſtlichen mechani 
ihen Einrihtung angefertigt, und find ziemlich der ‘Berlenftiderei oder der Moſail 
zu vergleihen, indem die Sammtnoppen nad) Anmeifung der Patrone einzeln an 
die Kettenfäden angefnüpft werden, fo daß binfichtlich der Zeichnung und der Far: 
benabwechslung unbedingte Freiheit vorhanden iſt. Die Kette befteht aus gezwirn— 
tem Kammmollgarn, der Flor ebenfalls (nur muß man bierzu fehr weiches, loderes 
Geſpinnſt nehmen, welches den Grund am beiten dedt), der Einfhuß (welcher auf 
der rechten Seite nicht fihtbar it) aus Hanf: oder Leinenzwirn. Die Bildung der 
Fadenſchleifen (Noppen), weldhe den Sammtflor erzeugen, gejhieht dadurd, daß der 
Weber ein ftählernes 220 MD langes Stäbchen quer über die Kette legt, den MWollfaden 
um dafjelbe herumfchlingt und ihn an die Kettenfäden anlnüpft. Nachdem eine Neibe 
Noppen über die ganze Breite des Teppichs bin gebildet ift, werden zwei Schuß— 
fäden eingetragen, welche die Kette leinwandartig verbinden; dann fchreitet man zur 
Anfertigung der nächſten Noppenreibe, u. |. w. Das Stäbchen, mit deſſen Hülfe die 


1) Brevets 1844, T. 34, p. 55. 
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Noppen gemacht werden, wird nachher ausgezogen und jchneidet dabei, weil es an 
einem Ende mit einer fcharfen frummen Mefjerklinge verfehen ijt, die Noppen auf, 
wodurh der Teppich das Anſehen des geſchnittenen Sammtes (S, 1008) erhält. 
Das Haar wird ſchließlich mit einer Handſchere glattgefhoren, wodurd alle zu lan: 
gen Fadenendchen weggefchafft werden und das gemäldeartige Bild erjt feine volle 
Schönheit erlangt. 


Die allgemein gebräuhlihe Art der fammtähnlichen Teppiche J— 
Teppiche) wird auf dem Zugſtuhle (Zampelſtuhl, S. 955) oder mittelſt der Jacquard— 
Mafhine (S. 960) verfertigt, und iſt zwar in ihren Muſtern hinſichtlich des Um— 
langes der Zeichnung und der Mannigfaltigfeit der Farben ziemlichen Beſchränkungen 
unterworfen, geftattet aber dagegen eine eigentlich fabritmäßige, nicht ſehr koſtſpielige 
Heritellung. Wenn der Sammtflor dieſer Teppiche kurz und ungeſchnitten ift, jo 
beißen fie ausgezogene Sammt:Teppiche (Brüjfeler Teppiche, moquette, 
moquette boucl&e, moquette &pingl&e, Brussel carpets); mit längerem, aufgejchnitte- 
nem Flor, alfo einem wirklihen Sammtbaar, führen fie ven Namen geſchnittene 
Sammt: Teppiche, Velourteppiche, Plüſchteppiche (tapis de Tournay, 
moquette veloutee, in England: Wilton- oder Arminfter:Teppiche, Wilton 
carpets, Axminster carpets, Velvet carpets, Cut-pile Carpets). Die Mujter entjtehen 
in beiden Fällen gewöhnlih dadurch, daß der die ganze rechte Seite bededende 
slor verfchiedene in Muſtern angeoronete Farben darbietet; öfter8 aber zum Theil 
auch dadurch, daß geſchnittene Stellen mit ungejänittenen (ausgezogenen) durhmengt 
And, oder eine Figur von, Sammtflor auf einem glatten (keine Noppen enthaltenden) 
Grunde ſteht. Das Letztere fommt am feltenjten vor. Die Zahl der Noppenreiben 
auf ein Meter Gemwebelänge iſt zumeijt 315; in einer Reihe jteben bei ven 
feinften Teppihen 3400 auf ein Meter Breite: die Gemwebebreite beträgt bei 
den Brüffeler Teppihen in der Negel 686TM, — Das Mefentliche über die 
Verfertigung der Sammt:Teppiche ijt in dem enthalten, was (S. 1010—1012) 
in Betreff des gemufterten Sammtes 'vorgelommen iſt. Es bedarf demnah nur 
tolgender nachträgliher Bemerkungen, wobei aud das als befannt vorausgeſetzt 
wird, was rüdjichtlih der Sammtmeberei überhaupt (S. 1005 fg.) ange- 
führt wurde. Der Teppichftuhl!) enthält alle Haupttbeile eines gewöhnlichen 
mit einem Harniſche zur Figurmeberei verfehenen Stuhles. Die Grundtkette 
(au ſtarkem Leinenzwirn oder Hanfgarn bejtehend, 760 bis 1000 Fäden 
auf 1 Breite) it auf einem nabe über dem Fußboden befindlihen Baume 
aufgerollt, von welchem fie nah einem Streihbaume hinauf gebt, um fi 
mittelft deſſelben in die horizontale Richtung zu menden und ihren Meg nad 
dem Brujtbaume zu nehmen. Letzterer ift rund, um jeine Achſe drehbar und 
mit vielen kurzen Mefjingdrahtipigen bejegt, damit er den Teppich faßt und 
fortzieht. Zum Aufrollen des Gewebes ift der tiefer liegende Teppihbaum vor: 
banden, der durd eine berumgejchlungene Schnur und ein an diefer ziehendes Ge: 
wicht ein ftetes Beftreben zur Umdrehung erlangt, alſo den Teppich von ſelbſt auf: 
nimmt, wenn nur der Arbeiter den Bruftbaum (Stiftenbaum) umdreht und 
dadurch dem Teppiche eine fortfchreitende Bewegung giebt. Das Geſchirr befteht aus 
2 Schäften, in melde die Grundfette zu gleichen Hälften (wie zum Weben eines 
leinwandartigen Stoffes) eingezogen iſt; dazu gehören zwei Tritte, von welchen jeder 
einen Schaft niederzieht und den andern Schaft erhebt, wie dies bei allen Stühlen 
zu glatter Arbeit der Fall ift. Die Florkette ift von zmweifädig gezwirntem Kamm: 
wollgarn gebildet und in der Spulenleiter oder dem fogenannten Kanter (creel 





) Bartſch, Vorrichtungskunſt der Werkftühle, II. S. 108. 
85* 
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Frame) am binterjten Ende des Stuhles dergeitalt auf Spulen gewidelt, dab jede 
Spule nur zwei (jufammengehörige und wie ein einziger Jaden zu betradtende 
Fäden enthält. Die Urfache, warum man den Flor von ſolchen Doppelfäden (jeder 
einzelne Faden mieder aus zwei Garnfäden gezwirnt) bildet, ijt feine andere, als 
damit die Noppen mehr Körper erhalten und den Grund beſſer deden. Die ler 
fette geht, von der Spulenleiter herfommend und über der Grundlkette fortlaufend, 
durch den (wie immer hinter den Schäften befindlihen) Harnifd und ift in die 
Ligen deſſelben wie gewöhnlich eingezogen. Der Harniſch aber fteht auf die bekannte 
MWeife mit dem Zampelzuge oder mit der Jacquard-Maſchine in Verbindung. Ir 
dem Blatte der Lade (welches aus ftarfen, weitſtehenden, ftählernen Zähnen gebildet 
ift) vereinigt fih die Florfette mit der Grundlette und zwar dergeſtalt, dab zwei 
Grundtettenfäden nebjt 2, 3, 4, 5 oder 6 zwiſchen ihnen befindlichen Florketien— 
Paaren in jedem Riete liegen. Jedes Baar Florfäden ift von einer andern Fark, 
und daher find zwifchen je zwei leinenen Grundfäden 2 bis 6 verfchiedene Farben 
von Wollfäden vorhanden, je nachdem das beabfichtigte Mufter weniger oder mehr 
Farben enthält. Man nennt biernad die Teppiche 2theilig, 3theilig, .... Gtheilig 
Für einen viertheiligen Teppih, worin z. B. die Farben Blau, Weiß, Braun un 
Schwarz vorkämen, würde fi ſonach folgende Anordnung ergeben, wobei die doppel: 
ten Linien doppelte Florfäden und die einfachen mit G bezeichneten Linien einfad: 
Grundfäden bedeuten: 


a E = E 
sn = mn 5 . 
G53352G G 35 z Ss 206 dXufsm 
2388 SEE: &8 
J MI] er 
1. Riet 2. Riet 


Nur muß man fih die acht Florfäden eines Nietes nicht alle flach neben einander 
liegend, fondern in ein Büſchel zufammengedrängt vorftellen. Auf welche Weile die 
verjchiedenen Farben abwechjelnd zur Florbildung benußt werden, indem man 4 
dur ihre Harnifchliken nad Erforderniß heben läßt, ift auf S. 1011 genügend er: 
Härt. Das Weben geht folgendermaßen vor ſich ): 

1) Der Jacquard: Tritt getreten (oder eine Lake des Zampels gejogen.. 
— Hierbei heben fih nur die eben jetzt nöthigen Fäden der Florkette; alles Andere 
bleibt in feiner natürlihen Lage, alfo der Reſt der Florkette (drei Viertel aller 
Fäden bei einem viertheiligen Teppiche) und ebenfo (nur ein wenig tiefer liegend! 
die ganze Grundkette. Nun wird unter den vom Jacquard (oder vom Zampelzug: 
gehobenen Florfäden eine Ruthe oder Nadel eingefhoben. (Diefe Spaltung der 
Kette heißt deshalb das Nadelfach.) 

2) Erfter Grundtritt getreten (der Jacquardtritt vorher losgelaſſen 
— Die erfte Hälfte der Grundkette geht dadurd hinab, die zweite Hält: 
hinauf; die ganze Florkette ift im ihrer natürlichen Lage und befindet ſid 
zwifchen den beiden Hälften der Grundkette. Man hat ſonach zwei Fache auf 
einmal; und e3 wird zuerſt ein Schußfaden (von Leinenzwirn und Hanfgarn) 
in die obere Definung (zwifchen Florkette und Oberfach der Grumdfette), dann 
jogleih ein anderer in die untere Deffnung (zwiſchen Florkette und Unterfad 
der Grundfette), eingetragen; jeder Einfhuß aber für jih mit der Yade ange: 
ſchlagen. Schon vor dem Anfchlagen des zweiten Einſchuſſes läßt der Weber den 
Tritt wieder los, 


1) Technolog. Encyklopädie, Bd. XX., ©. 536. 
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3) Jacquard:Tritt getreten. — Der Vorgang iſt völlig dem unter 1) 
beihriebenen gleih: es wird eine neue Nadel eingefhoben (zweites Nadelfach). 

4) Zweiter Grundtritt getreten (der Jacquard:Tritt vorher losge— 
lafien). — Nun ift alles wieder wie unter 2, mit der alleinigen Ausnahme, 
daß die zwei Hälften oder Fade der Grundfette ihre Pläße vertaufcht baben 
die erite Hälfte hinauf, die zweite binabgegangen iſt). Es mird abermals 
ein Faden in das obere Jah und einer in das untere Fach eingejchoflen, 
dann der Tritt losgelaflen und mit der Lade der zweite Schuß angeſchlagen. 

In der angegebenen Weife wiederholen fih die Vorgänge 1, 2, 3, 4, wie fie 
bier beichrieben find, fo lange das Weben dauert. Man fieht, daß für jede Nabel 
d. h. für jede Reihe Sammt:Noppen, welche dur die Nadel entiteht) zwei Schuß: 
fäden vorhanden find, welche in Beziehung zur Grundkette gleihe Lage haben, von 
denen aber der eine auf der Florkette (aljo oben zwischen ven Noppen), der andere 
unter der Florkette (folglih von oben dur die Noppen ſowohl als durch den bier 
gerade nicht jammtbildenden Theil der Polkette verdedt) liegt. Auf dem Raume 
eines Meters befinden ſich gewöhnlich 340 bis 380 Noppenreiben. Um dem Gemebe 
die rechte Dichtigkeit zu geben, muß nad jedem Schußfaden As, 5: oder bmal mit der 
Lade angefhlagen werden und aud auf jede Nadel ein paarmal. Bei Teppichen, 
die im Flor ſehr fadenreih (5. B. 5: oder btheilig) find, hebt ſich im Nadelfache 
der emporgebende Theil des Flors nit ohne Nachhülfe jo rein auf, daß man fogleich 
die Nadel einjhieben kann. Daher ijt neben dem Stuble ein Gehülfe (Schwert: 
tteder) angeftellt, welder, nachdem der Weber den Jacauard: Tritt getreten hat, 
ein gerades, etiwa 900 MM fanges, 80 big 100 UM preites, 12 Um dides, an den 
Kanten etwas zugefhärftes Stüd Holz das Schwert) unter die gehobenen Flor: 
fäden platt liegend einfchiebt, und durch Aufrichtung defjelben auf feine Kante die 
Trennung der Kette volljtändig macht. it die Nadel eingelegt, fo wird das Schwert 
wieder entfernt. Wenn mit dem Zampelſtuhle gearbeitet wird, jo verrichtet der 
Schwertiteder au das Ziehen der Lagen. — Die Nadeln zu den gezogenen Teppichen 
ind runde (oder ovale) etwa ZUM dicke Eiſendrähte, von welchen der Weber un: 
gefähr ein Dutzend nöthig hat, weil er 10 bis 12 Nadeln eingeſchoſſen haben muß, 
bevor man die erite wieder ausziehen und von Neuem gebrauden darf. Das Aus: 
stehen gefchieht von dem Schwertiteder mittelit einer Zange, und erfordert ziemliche 
Kraft, da die Florfäden jehr geipannt über ven Nadeln liegen. Bei der Verfertigung 
geihnittener Teppiche gebraudht man Nadeln von Meffing, welche eine tiefe Längen: 
furhe haben, um das zum Aufſchneiden angewendete Mefjer in gerader Richtung zu 
leiten, neuerdings auch Nadeln aus Stahloraht, welhe am einen Ende zu einem 
Handgriff aufgebogen, am andern Ende mit einer nah oben gerichteten ſcharfen 
Schneide verjehen find, fodaß das Auffchneiden der Noppen beim Heraugziehen der 
Nadeln erfolat. 

Um die Mannigfaltigleit der Farben in den Teppichen zu erhöhen, wendet man 
das Verfahren an, die Florkette in Eleineren oder größeren Abtheilungen ihrer Länge 
verjhiedentlih zu färben oder zu druden (Kettendrud) (vergl. ©. 1011, 1). 
Wird diefe Methode gehörig benußt, fo ift fie geeignet, eine gewiſſe Menge des 
tbeueren Kammwollgarnes zu eriparen; denn man wird dann z. B. mit einer drei: 
oder viertheiligen Florkette leicht ebenfoviel Farben: Effette in ein Mufter bringen 
tönnen, wie ſonſt mit einer jechätheiligen. Es ijt überhaupt bei der gewöhnlichen 
Fabrikationsmethode ein übler Umſtand, dab ein Antheil der Florketten, welcher von 
der Hälfte (bei zweitheiligen) bis zu fünf Sechstel (bei jehstheiligen Teppichen) be: 
trägt, unfichtbar im Grundgewebe liegt, wo er nur etwa den Nußen hat, die warm- 
baltende Eigenſchaft des Teppichs zu vermehren. Gegenwärtig werden daher die 
teihiten (vielfarbigiten) Mujter auf ökonomiſche Weife mittelft Drudes dargeitellt, 
indem man eine einfarbige (weiße) Florkette anwendet und entweder diefe vor dem 
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Verweben mittelit einer mechaniſchen Vorrichtung‘) mit beliebigen Farben bevrudt, 
oder erit nah dem Weben — aljo auf den fertigen Teppih — das farbige Mufter 
aufprudt. Am erjtern Falle erfcheint nad dem Ausziehen ver Florfäden (an melden 
die jtellenweife verſchiedene Färbung ſich zu erfennen giebt) das leinene oder hanjene 
Örundgewebe (canevas) mit feiner natürlihen grauen Farbe; im andern Fall 
zeigt jih auf dem entblößten Grundgewebe (da in diejes die Farben ebenfalls 
eingedrungen ind) das ganze bunte Mufter, und jelbit auf ver Rücheite 
des Teppihs bemerkt man jtarle Spuren von den durdgedrungenen Farben. — 
In beiden Fällen gelangen jämmtlihe Polfäden zur Noppenbildung (Tapestry 
Carpets). — Zum Weben der Teppiche mit gebrudter (und alſo noch viel 
leichter derjenigen mit ganz weißer) Florkette wird auch der mechaniſche Webitubl 
angewendet ?). Derfelbe legt pro Minute 21—27 Nabeln (gegen 3—4 beim 
Handjtuhl) ein und Liefert fjtündlih eine Gemwebelänge von 3,848. Bergl. 
S. 1020). 

Es verdient fchließlich angeführt zu werben, daß in England eine Methode und ein 
Stubleinrichtung erfunden worben ift?), um die Noppen ber Sammtteppiche aus Em- 
ſchußfäden (ftatt Kettenfäden) zu erzeugen. Der Florihuß wird nämlich glei dem 
Grundſchuſſe fchlicht liegend, d. h. ausgeftredt, eingeſchoſſen; dann aber greifen Hein, 
emporgebenbe Haken unter dieſen Faden, und ziehen ihm zwiſchen dem Kettenfüen 
beraus in die Höhe, um ihm die Schleifengeftalt zu geben. Diefe Hafen aber folgen in 
ihrer Wirkung der Neibe nach auf einander, weil einer gleichzeitigen Hebung aller br 
Faden nicht nachgeben könnte. — Auch die S. 1010 angeführte Methode, zwei Stüd 
über einander mit gemeinfchaftliher Polkette zu weben, tft auf (geſchnittene) Summt- 
teppiche angewendet worben *). 


Bon dem PVorftehenden gänzlich abweichend ift die Fabrikation der Chenille: 
Teppiche. Hier wird zunächſt ein glattes Gewebe bergeitellt, deſſen Kette aus ein 
zelnen fehr flüchtig vertheilten Fädengruppen (Leinen oder Baummolle) bejteht un 
defien Schuß (Kammgarn) in verfchiedenen durch das Mufter angezeigten Farben 
dicht eingefhlagen wird. Schneidet man nad Vollendung dieſes Gewebes daſſelbe 
in der Mitte zwiſchen je zwei Kettenfädengruppen nach der Länge durch und brebt 
die jo erlangten Streifen auf einem rotirenden Hafen zufammen, jo erhält man 
raupenförmige Fäden, deren feine Kette, durch den ftärleren dichten Einſchlag ver: 
dedt, demſelben nur zum Halte dient und welche in ihrer Färbung das vorgejchrieben: 
Mufter repräfentiren. Dieſe Fäden, welche fonad auf ihrer ganzen Umfläche bereits 
den Flor tragen, werden nun in das eigentliche Teppichgewebe, deſſen Kette aus 
Leinengarn befteht, eingefchoffen, nah Maßgabe das Mufters fauber an einander 
gepaßt, worauf durch Aufbürften der feinen Chenille: Fäden fi auf beiden Seiten 
ein regelmäßiger Flor erzeugt. Durch dazwifchen eingetragene leinene Grundſchüſſ 
wird dem Gewebe Gonfiftenz und Feltigteit gegeben. Die ſämmtlichen bei der Bor: 
arbeit gleichzeitig erhaltenen Chenille : Fäden haben ſelbſtverſtändlich die gleiche Mufte 
rung und es muß zu deren vollftändiger Verarbeitung die gleiche Anzahl Teppice 
von einerlei Mufter fabricirt werden, wenn fib nicht im Rapporte des Muiter: 
derfelbe Faden mehrfach wiederholt. Der Nüancirung des Mufters ift bei dieſer 
Methode ein folder Spielraum gegeben, wie es bei der Arbeit mit dem Jacquatd 
und jelbjt durch das Drudverfahren nit möglih ift, da ohne Vertheurung de 





') un Berhandlungen, XXXVL. (1857), &. 176. — Bolyt. Journ., Bd. 146, 


©. 340. 

2) — — 1857, ©. 234; 1858, ©. 88. — Schweiz. polyt. Ziſcht. 
70, ©. 8. 

Polyt. Eentr., Jahrg. 1849, ©. 1229. 

*) Brevets 1844, U. 207. 
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Farbenzahl faft bis ins Unendliche vermehrt und der Zeichnung jede beliebige Fein: 
beit gegeben werden kann. Die Höhe des Flores hängt von der gegenfeitigen Ent: 
fernung der Kettfädengruppen bei der Vorarbeit ab, wodurd die Länge der Chenille: 
fäden beftimmt wird. 

Teppiche mit jehr langem Haar (tapis & haute laine) werden nicht nad 
Sammtart, jondern auf die Weife gebildet, daß man befonders zugefchnittene Büfchel 
* zu mittelft eigenthumlicher Stublvorrichtungen dem Grundgewebe ein- 
verleibt '), 


) Brevets 1844, IX. 205; X. 188. — Genie ind., V. 317. 
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Sechstes Kapitel. 


Fabrikation der jeidenen Zeuge). 


1. Gewinnung und Eigenfchaften der Seide. 


Die Seide (soie, selk) iſt der glänzende, feine, aber verhältnißmäßig ſehr feſie 
Faden, welden die Seidenraupe (der Seidenwurm, ver & soie, im fübliden 
Franfreich magnan, silk moth, silk worm, die Raupe eines zu den Nachtfaltern gr: 
börigen Schmetterlings, des Seidenfspinners oder Maulbeer:Spinners, 
Bombyx mori) erzeugt, indem jie ji zur Berpuppung einjpinnt. Der Schmetter: 
ling ift von jhmußigmweißer Farbe. Aus den bläulihgrauen, faſt wie Mohnſamen 
ausfehenden Eiern deſſelben (welche man zumeilen fälihlih Samen, gemöhnlih 
aber Grains, grains, graines, seed, yrains, nennt) Eriehen, wenn fie durd bie 
natürliche Luftwärme oder mit Hülfe künftliher Erwärmung ausgebrütet werden, 
braune Räupchen, deren eigentlihe, noch dur fein Surrogat binlänglich eriekte 
tahrung die Blätter des — in vielen Spielarten vorlommenden — weißen 
Maulbeerbaumes (Morus alba) find. Die Raupen verlangen zu ihrem Gedeiben 
eine Temperatur von mwenigjtens 19° C., welche aber ohne Schaden aud bis 37° C. 
jteigen fann; wachſen ungefähr 30 Tage, werfen während diejer Zeit viermal ihre 
Haut ab, nehmen dabei nad) und nad eine weiße oder bräunlichgraue Farbe ar, 
werden bis gegen 75 und ſelbſt WM fang, und vermehren ihr Gewicht auf das 
Vier» bis Sechstauſendfache desjenigen, welches fie beim Hervorkommen aus den 
Giern haben (3 bis 5 ausgewachfene Raupen wiegen zufammen 158). Der Körper 
der Raupe enthält zwei lange Spinngefähe, welche einen großen Theil defjelben ein: 
nehmen und mit einem Safte von der Konfiftenz des Honigs angefüllt find. Nad 
Vollendung ihres Wachsthums treibt die Raupe durch zwei unter ihrem Munde be 
findliche feine Definungen diejen Saft in Geitalt zweier zarter Fäden aus, und ver 
bindet diefe beim Austritte zu einem einzigen Faden, welcher an der Luft ſchnell 
erhärtet. Von dieſem Faden bildet jie um jich her zuerft ein loderes, grobes, durdiid; 
tiges Geſpinnſt, dann innerhalb deſſelben eine dichte eiförmige (zuweilen mehr walzen 


') Technolog. Encyklopädie, Bd. XIV., S. 294. — Techniſches Wörterbuch, ver 
Karmarſch und Heeren, 2. Aufl., Bd. I. Prag 1857, ©. 2%. — Di 
Fabrikation von Seidenftoffen im Kanton Zürich. Von H. Dolder, Ziünd 
1851. — Das Seidenmanufatturweien. Weimar 1841 (Band 116 des Nauen 
Schauplaßes der Künfte und Handwerle), 
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artige) Hülle (einen Kokon, eine Gallette, cocon, cocoon), deren innerſte Schichte 
eine pergamentartige Beichaffenheit bat. Die Länge des Fadens, woraus das ge: 
ſammte Gefpinnft zufammengefegt ift, foll ungefähr 3700 betragen: allein bie 
davon zur Verarbeitung zu gewinnende Länge macht meiſt nur 300 bis 600, jeltener 
bis MOM aus. Es ift nämlich weder das äußere lofe Fädengemwirre noch der innerfte 
pergamentäbnliche Theil zu guter Seide brauchbar. Der eigenthümliche Kokon hat 
meilt 33 bis 36 mm Qänge, 20 bis 25 mm Durchmeſſer (jehr Kleine find JO MM ang 
bei nur 16 WM Durchmefjer) und feine Wanddicke ift felten größer als die Dide 
eines Spielfartenblattes. Die Farbe des Gefpinnites ift gelb oder weiß. Cinige 
Raupen machen das erjte Geſpinnſt weißgelb, den Kokon felbit aber goldgelb; andere 
jenes goldgelb, diefen hingegen blafgelb; noch andere endlich fpinnen durchaus weiß. 
Durchſchnittlich gehen 540 frifche (nicht getrodnete) Kotons auf 1K&, von großen nur 
360 bis 460, von kleinen dagegen 600 oder fogar gegen 1200; ein einzelner Kokon 
größter Sorte wiegt nahe an 3®, Heinfter Sorte etwa 18. In dem Kolon einge: 
ſchloſſen erleidet die Raupe ihre erſte Verwandlung, nämlich ſie wird, indem ſie die 
Haut abgeftreift bat, zur braunen, länglich eiförmigen, etwa 24 WM langen, 9 mm 
diden Puppe, aus welcher fih alsdann der Schmetterling entwidelt, defjen Ent: 
tebung den zweiten Verwandlungs Akt bildet. Zwei bis drei Wochen nad Vollen: 
dung des Kokons durchbohrt der ausgebildete Schmetterling zuerit die hornartige 
Puppenhülfe, dann auch den Kokon felbjt (welchen er zu diefem Behufe an einem 
Ende mit einem dur den Mund abgehenden Saft befeuchtet und erweicht) und 
Ihlüpft durch das gemachte Loch heraus. Kaum ausgekrochen, begatten fich die 
Schmetterlinge; die Weibchen legen am zweiten Tage ſchon Eier, und beide Geſchlech— 
ter jterben alsdann fehr bald. 

Man kann die zäbflüffige Seidenfubftanz aus dem Körper ber Raupen nehmen 

und fie zu beliebig diden Fäden zieben, welche bald troden werben und fih durch un- 
gemeine Feſtigkeit auszeichnen. Auf diefe Art werben in Spanien Fifchangelfchnüre 
verfertigt. Man töbtet die Raupen, wenn fie zum Ginfpinnen reif find, durch 12- bie 
löftündiges Einweichen in ftarfem Eſſig, reißt jie entzwei, nimmt die zwei Seibengefäße 
beraus, zieht den Inhalt derjelben zu beliebiger Länge und jett bie Fäben, auf einem 
Brete ausgefpannt, an die Sonne, 
_ Die Empfindlichkeit der gewöhnlichen Seidenraupe und namentlih ba® in neuerer 
Zeit oftmals beobachtete Auftreten zerftörender Seuchen unter derjelben ift Urſache, daß 
man Bedacht genommen bat, an ihrer Statt gewiffe andere NRaupenarten einzuführen, 
welche jenem Uebel nicht unterliegen. Bis jetst iſt indeß dieſes Bemühen nicht iiber ben 
Berfuh binausgefommen und man hat noch feine Raupenart gefunden, beren Gejpinnft 
dem des Maulbeerjpinners an Feinbeit, Weichheit und Glanz gleihaeftellt werben könnte. 
Im Bejonderen find empfoblen: die Fagara= oder Nilanthbus-Raupe, Bombyx 
eyothia oder Saturnia cynthia, in China und Japan auf dem Götterbaume (Aylan- 
thus glandulosa) lebend; die Ricinusraupe, Bombyx arryndia, in Oftindien auf 
dem Wunberbaume (Ricinus communis) und einigen anderen Pflanzen; Bombyx Per- 
nyi, der Eihenblattjpinner, in Norbamerifa und dem nördlichen China auf Eichen ; 
Bombyx yama-mai, in Japan ebenfalls auf verichiedenen Eichenarten; Bombyx militta, 
der Tuſſahſpinner, in Bengalen auf dem YJujubenbaum (Zizyphus jujuba); Bom- 
byx selene, in Indien, Tuſſahſeide liefernd; Bombyx cecropia in ben gemäßigten Ge— 
genden Nordamerikas. Bei einer Unterfuchung der Ricinusraupe ergab fih, daß durch— 
chnittlich 700 frische (nach dem Tödten nod nicht getrodnete Kolons auf 1 K& gingen, 
da8 Gewicht der einzelnen Kokons 1,05 bis 2,155 8 betrug und in 100 Gewichttheilen 
jolder Kofous 9,4 Gth. Seidenfubftanz enthalten waren, während die Puppen 90,1 
und die Raupenbänte 0,5 wogen. 

Die Seidenzudt oder Seidenkultur (der Seidenbau)') begreift haupt: 
ſächlich die geregelte Erziehung der Raupen aus den Eiern und die nöthigen Ber: 

)Y W. G. Dunder, Anleitung zur praftifchen, bejchleunigten und gewinnreichen 

Seidenzucdht im Großen und Kleinen, Wien, 1854. — R. Haas, die beutjche 
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anftaltungen zum Cinfpinnen, d. bh. zur Bildung der Kokons. Den ferneren 
Verlauf, wie er eben angeführt wurde, läßt man nur bei denjenigen Kolons ftatt: 
finden, weldhe man zur Fortzucht beftimmt, zu welchem Zwecke die größten und 
ihönften Kolons ausgewählt werden. In den übrigen werden, por der Entwidelung 
de3 Schmetterlingd, die Puppen dur Hitze getödtet, weil die Hülle unverſehtt er: 
halten werden muß, um den Faden, woraus fie befteht, im Ganzen davon zu gewinnen. 
Kokons, aus welchen der Schmetterling ausgeſchlüpft ift (fälſchlich ſogenannte durd: 
gebiffene Kolons) find nit zur Gewinnung der Seide geeignet, indem durd 
das Loch der Faden an vielen Punkten abgeriffen, alfo in zahlreihe Stüde zer 
theilt ift. 


Da eine ausführliche Darftellung der Seidenzudt am gegenwärtigen Orte nicht 
gegeben werben kann, jo mögen folgende kurze Bemerkungen deren Stelle vertreten, 


Die Eier des Seidenfchmetterlings, deren ein Weibchen wenigftens 200 oder 300, 
oft 500 und darüber (nad v. Türk fogar im Durchſchnitte 510) legt, ſehen friſch beil- 
geld aus, werben aber im Berlaufe von 8 bis 10 Tagen braun und nehmen nad ? 
oder 3 Wochen die ſchon oben erwähnte bläulich-graue Farbe an. Bon 100 bis 10 
Kolons (halb männlichen, balb weiblichen, von welchen die letzteren fich gewöhnlich burd 
ihre etwas bebeutenbere Größe unterſcheiden) belommt man 15 8 Eier (Grains), meld 
etwa 20000 Stüd enthalten, wovon aber 13000 bis 15000 Raupen auffommen, indem 
ftet8 ein Theil der Eier unbefruchtet ift oder Beſchädigungen erleidet. Die Zucht ber 
Seidenraupen wird in Zimmern betrieben, welche zu biefem Behufe mit einem an 
gemefien konftruirten Fachwerle (von mit Bindfaben-Neken bejpannten, mit Papier be 
legten, hölzernen Rahmen) verjehen find und fo eingerichtet jein muſſen, daß fie nıd 
Erforberniß gelüftet und (im Klima von Deutſchland) durch Heizung ſtets auf eine 
Temperatur von 20 bis 24° C. erhalten werben. 


Dan nennt in Frankreich die Raupereien, d. h. die Anftalten, worin bie Raupen 
gezogen werben, coconiere, vererie oder magnanerie, die Seibenzücdter magnanier 
(engl. silk breeder). Bei einem Betriebe im Großen wirb mehr, als gewöhnlich ven 
Heinen Seibenzüchtern, auf zwedmäßige Einrichtung ber Magnanerie') geachtet, und 
im Befonbern zur fteten Lüftung ber een ein eigener Bentilator?) benußt. 


Zu ber Zeit, in welcher die Maulbeerbäume ſchon Blätter von ber Größe eines 
Silbergroſchens getrieben haben (im unferen Gegenden gewöhnlich um bie Mitte det 
Maimonats) bringt man bie Eier (welche bis dahin an einem fühlen Orte aufbewahrt 
werben müſſen), in niedrigen Pappfäften liegend und 15 & berjelben auf etwa 65 Qua⸗ 
bratcentimeter Flächenraum ausgebreitet, zum Ausbrüten in ein auf 17 bie 18° C. 
erwärmtes Meines Zimmer, beffen Temperatur im Laufe von 12 Tagen allmälig bit 
auf 27° erhöht wird. Die, vom 8. Tage an, nad und nach auskriechenden Räupchen 
verjegt man auf bie Fächer bes Seidenbauzimmers, wo ihnen in bem Maße ihres fort- 
jhreitenden Wachsthums immer mehr und mehr Flächenraum eingeräumt werben muß, 
während man zugleid für bie höchſt nöthige Reinhaltung forgt. Man füttert fie mit 
genau beftimmten Mengen von Maulbeerblättern, die man ihnen anfangs Hein zer- 








Seidenzucht. Leipzig 1852. — 3. Palek, Lehrbud des Seibenbaues. Brünn 
1851. — ®. v. Türk, Bollftändige Anleitung zur zwedmäßigen Behandlung 
bes Seibenbaues und des Hajpelns ber Seide. 3 Theile, Potsdam 1829. — 
DB. v. Türk, die neueften Erfahrungen hinfichtli des deutſchen Seibdenbaues. 
Leipzig 1837. — E. Reihenbad, über Seibenraupenzudt und Eultur dei 
Maufbeerbaumes in China. Münden 1867. — Duseigneur-Kleber, Le Cocor 
de Soie. Deuxiöme Edition. Paris 1875. 

') Bolyt Journ., Bd. 59, ©. 241. — Brevets, LXXVII. 356. — Brevets 1844. 
IX. 263. — Atlas I, Taf. 67, 68, — D’Arcet, Description d’une magnanerie 
salubre, 3. edit. Paris 1838. 

3) an d’Encouragement, XXXVIL (1838), p. 178. — Polyt. Journ., Bd. 69 
©. . 
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fchneibet, in regelmäßigen Mahlzeiten (vier des Tages, nad Erforberniß theifweife mit 
Zwiſchenmahlzeiten). Die erfte Häutumg (mue) erfolgt gewöhnlihd am 5. Tage, bie 
jweite am 10., die britte am 16., bie vierte am 22. Tage, Vom 30. ober 32. Tage 
an beginnt die Zeit, in welder das Einfpinnen ftattfinde. Man giebt dann durch 
—— Sträußchen von Birkenreiſern, Rapsſtroh, Haidekraut u. dgl. den Raupen 
Gelegenheit, ihr Geſpinnſt anzuheften, und ſie erhalten jetzt kein Futter mehr. Die 
Kolonbildung iſt bei gefunden Raupen im 3'/,, längſtens 4 Tagen beendigt. Am 7. 
und 8. Tage, von bem Augenblide an, wo bie erften Fäden gejponnen wurben (alfo 
nad 45 bis 52 Tagen, vom Auslegen der Eier an gerechnet), ift e8 Zeit, die Kolone 
zu jammeln, von der außen daran hängenden Flodjeide zu befreien und ohne langen 
Aufihub zu töbten, wie unten angegeben werben wird. 

Die Lebensdauer der Raupen, von ihrem Auskriehen aus bem Ei bis zum Beginn 
des Einfpinnens wird durch die Zeitpunfte ber vier Häutungen ganz ungezwungen in 
fünf Abfchnitte oder Perioden eingetbeilt, welhe an Dauer wenig von einander ver: 
Ihieden find, In der erften Periode (vom Verſetzen ber friſch ausgekrochenen Raupen 
bis dahin, wo fie zum erftenmale die Haut abftreifen) beträgt bie angemefjenfte Tempe—⸗ 
ratur des Zimmers 24° 0.; in ber zweiten Periode 22'/,°, in ber britten anfangs 22, 
dann 21, im ber vierten 20%/,, in ber fünften Periode (von ber vierten Häutung bis 
zum Einfpinnen, und während bes Einjpinnens jelbft) ebenfalls 20'/,°. Der Fläden- 
raum, deflen Die aus 158 Grains erhaltenen Raupen (ungefähr 14000 an der Zahl) 
bebürfen, beträgt, faft Tag für Tag fteigend, im der erften Periode 0,4 bis 0,45 [7 
in der zweiten 0,7 bis 1, in ber britten 1,2 bis 2,7, in ber vierten 4,5 bi® 5,5 und 
in ber fünften 6,5 bis III) w. Zur Nahrung werden im Ganzen 458 K& gereinigte 
Maufbeerblätter erforbert, wovon auf die fünf Perioden der Reihe nad) 2,5, 7, 21, 63,5, 
364 K& zu rechnen find. Um biefen Blättervorrath, der nach Maßgabe des Bedarfs ge- 
pflüdt, wenigftens niemals über 4 bis 6 Tage aufbewahrt wird, zu liefern, werben etwa 
1000 elfjährige, ober 360 breizehnjährige, oder 120 fünfzehnjährige, oder 20 adhtzehn- 
jährige, in gutem Wachsthume befindliche Bäume erfordert. Nach einer andern An- 
gabe betrüge ber Blätterbebarf nur etwa 375 KE; jedenfalls aber ift aus dem Vorftehen- 
den zur Genüge erfichtlic, welche bedeutenden Daulbeerpflanzungen eine etwas anjehn- 
liche Seidenzucht vorausſetzt, obſchon jede einzelne Raupe während ihrer ganzen Lebens» 
dauer nur ungefäbr 30 8 Blätter verzehrt. Die frifhen Blätter enthalten 68 Prozent 
Waſſer und 32 Prozent feften Stoff. Ein Theil ber Maufbeerblätter kann ohne 
Schaden für die Seibenausbeute, und zu nicht unerheblicher Koftenerfparung durch Reis— 
mehl und feingeftoßenen Zuder — womit man die vorhandenen Blätter beftreut — er- 
jeßt werben. Das Erträgniß von 15 & Grains kann auf 24K8 Kolons durchſchnittlich 
angefchlagen werben, welche 2 bis 2,AKB gehafpelte Seide liefern (durchſchnittlich von 
6 Kokons 18). Ein gewifler Theil der Raupen gebt immer ſchon vor dem Einfpinnen 
zu Grunde; anftedende Krankheiten, welche unter ihnen ausbrechen, können öfters ben 
größten Theil der Ernte zerftören. Der eben angegebene Ertrag ift, wie gefagt, eine 
Mittelzahl, wobei von 100 Eiern etwa 62 Kokons gewonnen werben (aus 15 8 Eier 
12500). In Heinen ober befonbers gut eingerichteten Seibenzüchtereien, wo man bie 
Ranpen beffer beauffichtigen und pflegen fann, erhält man wohl bis 85 Kolons 
von re Eiern, dagegen im großen Anftalten aus dem entgegengefesten Grunde oft 
nur 50. 

In wärmeren Klimaten durchläuft die Seidenraupe ihre Lebensperioben jchneller, 
jodaß z. B. in Oftindien vier Seiden-Ernten in einem Jahre flattfinden, da zugleid 
die Maufbeerblätter während eine® größern Theils bes Jahres in ber möthigen Be— 
Ihaffenheit zu erlangen find. Im der Lombardei wird zum Theil eine Barietät ber 
Seidenraupe gezogen, welche fi nur dreimal häutet, und daher ihr Leben um 4 bie 
> Zage früher vollendet. 

Die Seide ift, wie ſchon erwähnt, von weißer, blaßgelber oder hochgelber (gold⸗ 
oder dottergelber) Farbe, zuweilen auch ſtark ins Röthliche ziehend. Der einfache 
Kolonfaden'), von mwelhem 2570 bis 3650 = 18 mwiegen, hat zwifhen 0,013 und 
0,026 TR in der Dide, iſt (wegen jeiner Zufammenfegung aus zwei runden Fäden 


1) Deutihe Ind.⸗Ztg. 1871, ©. 403. 
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©. 1340) nicht zylindriſch jondern bemerkbar abgeplattet, und läßt fih um 15 bie 
20 Prozent feiner natürlichen Länge durd Anspannung ausdehnen, bevor er abreikt. 
Unter dem Mikroſtop erſcheint er völlig ftructurlos, jedoch ftellt ſich durch Behand: 
lung mit Chromfäure eine feine Streifung ein, welche in der Richtung der Länge 
verläuft. Das zum Abreißen eines Rohſeidenfadens erforderliche Gewicht, auf IT"" 
Duerfchnittsfläche berechnet, findet man zu 43,62 K& (nad Robinet's Verſuchen) an: 
gegeben: dies ift jehr nahe ein Drittel von der Feitigteit der beften Eiſendrähte (feinen 
Klavierfaiten), oder völlig die Hälfte von jener der zäheſten Meſſingdrähte. Ein 
Seidenfaden verlangt zum Zerreifen eine beinahe dreimal jo aroße Kraft als ein 
gleich dider Flahsfaden und eine zweimal jo große als ein Hanffaden. — Der robe 
Seidenfaden enthält die eigenthümliche Seidenfubitanz, das Fibroin (melde darin 
nur etwa 54 Prozent des Gewichtes ausmacht) mit mehreren fremden, nur ober: 
flählih anhängenden Stoffen verunreinigt, namentlich 19 bis 20 Prozent leimartiger, 
im Waſſer auflösliher, im Weingeift aber unauflösliher Subjtanz; 24 bis 25 Pre: 
zent Cimweißitoff, der ebenfalls vom Waſſer aufgelöft wird; und 1 bis 1'/, Proz. fett, 
Wachs und Harz. In der gelben Seide ift überdies etwa "/,, Prozent harzartigen 
gelben Farbſtoffes enthalten, welcher ſich in Weingeift auflöft, ebenfo in heißem 
Seifenwafjer, von Chlor jchnell und vollftändig, aber von ſchwefliger Säure nur 
unvolllommen gebleiht wird. Alle die genannten Subitanzen bilden zufammen einen 
Ueberzug oder eine Schale um den Faden, welcher dadurd jteif, rauh und bart ült, 
aber diefe Gigenjhaften verliert und weich, fanft, glänzend, blendend weik wird, 
wenn man dur ein Auflöfungsmittel (Seifenwaffer, welches beſſer wirkt als jelbit 
eine Auflöfung von Aetzkali) jenen Ueberzug entfernt. Die davon völlig gereinigte 
Seide (das Fibroin) bat ein fpezif. Gewicht — 1,300 und enthält in 100 Theilen, 
nah einem Durbfcnitt der Analyſen verfchiedener Chemiker, 48,0 Koblenitoff, 5,5 
Waſſerſtoff, 18,1 Stidjtoff, 27,4 Sauerftoff. Bei vollftändiger Verbrennung hinter: 
läßt die rohe Seide etwa 1,2 Prozent ihres Gewichtes Afche, welche aus metallijhen 
Oxyden und Salzen beiteht. 


II. Zubereitung der Seide, 


1) Zödtung der Kokons (eteindre, étouffer). — Um das Austrieben der 
Schmetterlinge zu verhindern, müfjen — wenn nicht etwa die Kotons jogleih ab: 
gehafpelt werden können, was im Großen niemals der Fall ift — zuerft die Puppen 
getödtet werden. Man bedient fich hierzu der Hiße, und zwar entweder der trodenen 
Grbigung in einem Badofen (Baden der Kotons) oder der Einwirkung des Wafler: 
dampfes. Cine Hiße von 65 bis 75° C. ift zu diefem Zwecke ſchon hinreichend, und 
man fönnte daher auch ein MWafferbad') anwenden, indem man blecherne, mit den 
Kolkons angefüllte Gefäße in einen Kefjel mit kochendem Waſſer tauchte; allein dieſes 
Verfahren ift in großem Maßſtabe nicht ſowohl anwendbar, als die beiden andern 
genannten Methoden. 

Das Baden (wobei man die Kokons, in Körbchen gefüllt oder auf Bretern 
100 bis 120 mm hoch ausgebreitet, 2 bis 3 Stunden lang im Dfen läht) jeht die 
Seide leicht der Gefahr aus, verfengt und dadurch oft ſtark beſchädigt zu werden, I 
daher weniger üblih. Der Dfen muß nit über 75° C. und nicht unter 57° warm 
fein, wenn man die Kokons (am beiten vor dem Abzupfen der rundum daran bin: 
genden Flodjeide) einjchiebt; man läßt daher nah dem Herausnebmen des Brotes 


) Bulletin d’Encouragement, XXIU. (1524), p. 363. 
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alle Zuglöcher jo lange offen ftehen, bis die Temperatur zu dem angegebenen Maße 
gefunfen if. Muß man etwa den Dfen eigens heizen, jo ijt die nämliche Vorficht 
in Anjehung des Hitzgrades zu beobachten, und man fegt ihn zuleßt mit einem nafjen 
Befen aus, damit ficher jede Spur von glühender Kohle entfernt wird. Sobald die 
Hige in die Kokons eindringt, fangen die Puppen an fi zu bewegen und verur: 
jahen ein Geräufh, an deſſen gänzlihem Aufbören man die vollendete Tödtung 
ertennt. Zur volllommenften Sicherheit fann man ein Baar Kokons öffnen und die 
darin befindlichen Puppen mit einer Nadel jtechen, wobei fie feine Spur von Be: 
wegung zeigen dürfen. — Für größere Anftalten eignet fih, als ein zweckmäßiges 
Erfagmittel des Badofens, zur Puppentödtung eine gemauerte Kammer, worin man 
durch Luftheizung oder dur einen gewöhnlichen eifernen Ofen mit langem herum: 
geleiteten Zugrohre!) die Temperatur auf 57° C. fteigert und die Kofons 3 Stunden 
lang unter folder Hiße verweilen läßt. Noch verjchiedene andere Apparate find zu 
der Tödtung mitteljt trodener Hitze angegeben worden ?). 

Durch das Baden verlieren die frijhen Kofons, indem fie bedeutend austrodnen, 
wenigftens ein Fünftel ihres Gewichtes, und nachher beim mebrmonatlihen Aufbewabhren 
an einem trodenen Orte noch mehr (zumeilen 50 bis 60 Prozent), ſodaß von gebadenen 
Kotons der größten Sorte mindeftens 500, von Hleineren oder länger ausgetrodneten 
bis zu 1400 oder gar 2200 auf IKE geben. An ben. völlig trodenen Kotons macht 
die Seidenhülle faum über ein Drittel des Gewichtes aus, das Uebrige fommt auf die 
Puppen und die bei denjelben liegende abgeftreifte lette Haut ber Raupen. — In 1000 
Gewichttheilen frifcher, d. b. nicht getrodneter Kofons betragen die Puppen 842 bis 885 
Theile, die Raupenbälge 4'/, bis 5, wonad für die Hille (das Gejpinnft) nur 110 bis 
153!/, Theile oder ein Neuntel bis weniger als ein Sechstel erübrigt. Durch das Aus- 
trodnen verliert das Gefpinnft viel weniger als der Inhalt des Kofoygs, daher der be- 
deutende Unterſchied gegen vorftehende Angabe über trodene Kokons. 

Die Tödtung mittelit Wafjerdampf ift am häufigiten im Gebrauch. Man ver: 
fährt dabei auf folgende MWeife. Unter einem eingemauerten, mit Wafjer gefüllten 
Keffel wird Feuer gemacht, um das Wafler zum Sieden zu bringen. Auf der 
Deffnung des Keſſels liegt ein eiferner Roft, und um den Dampf zufammenzubalten 
it der Kefjel mit einer aus Ziegeln gemauerten, auf dem Herde aufitehenden kleinen 
Kammer überbaut, zu deren Innerem man durch eine vorn angebrachte Thür ge: 
langt. Die Kokons, von welchen man vorher die Flockſeide abgezupft hat, jtellt man 
in loder geflochtenen Körbchen von Weidenruthen in die Kammer auf den Rojt, wo 
fie dem Dampfe ausgejekt bleiben, bis das durch die Puppen verurfachte Geräuſch 
gänzlich aufgebört hat. Gewöhnlich reichen 9 bis 10 Dlinuten dazu bin. Man 
nimmt dann die Körbchen heraus: hüllt fie 5 bis 6 Stunden lang in wollene Tücher 
ein, um die Hiße noch zufammenzubalten, damit nicht etwa einzelne Buppen ſich 
wieder erholen; breitet alsdann die Kokons auf Tiſchen oder Bretern aus einander 
und läßt fie unter öfterem Umrühren troden werden. 

Mehr im Kleinen kann man ſich eines weiten blechernen Trichters bedienen, in 
melden man die Kofons einfüllt, worauf die obere Deffnung durch einen Dedel ver- 
Ihloffen wird. Der Dampfteffel ift in diefem Falle bededt und enthält in feiner Haube 
ein furzes gerade aufftebendes, mit einem Hahne zu fchließendes Rohr, auf welches ber 
Hals des Trichters aufgefhoben wird. — Dagegen gebraudt man, um die Tödtung 
mit einer großen Anzahl Kokons auf einmal vorzunehmen, einen ähnlich verjchloffenen 
Dampfkeſſel, aus welchem der Dampf durch ein feitwärts gelegenes Rohr in einen 
hölzernen dampfdichten Kaften von 3. B. 1,5 7 Yänge, 1,2 M Breite und 0,9 mM Höbe 
eingeführt wird. Nachdem in dieſem Kaften die Temperatur auf 62° C. gefteigert ift, 
jegt man mehrere Körbe mit Kokons hinein und läßt fie darin 10 bis 12 Minuten 
verweilen. — Man kann fih aud eines hölzernen Geftelles bedienen, in welches fünf 





1) Brevets, XLVIII. 84. 
) Brevets, LVI. 224; LX. 359; LXVII, 447. 


1346 Zubereitung der Seide (Hafpeln). 


runde Körbe von 750 mM Durcmeffer und 125 mn Fiefe über eimanber (mit etwa 
50 mm hoben Zwifchenräumen) eingejett werden, wonadh man einen fupfernen, oben 
gejchloffenen, unten offenen Zylinder, von 900 mM Durchmeſſer bei 1,2 bis 1,52 Höhe, 
darüber berabläßt. Das Dampfrobr tritt unterhalb des unterften Korbes ein, welder 
180 bis 200 mm pon dem Boden des Geftelles entfernt ijt!). — Ober man füllt mit 
ben Kokons einen einzigen hohen Korb, der von einem luftdicht gejchloffenen Behälter 
eng umgeben ift, und leitet in ben leßteren, mitten unter bem Boden bes Korbes, 
Dampf ein, während ein zweites Dampfrohr in Schraubenwinbungen rund um ben 
Korb gebt und feine Wärme ausftrahlt, ohne ben es burchftrömenden Dampf felbft in 
ben Behälter treten zu laffen ?). 

Bei ber Tödtung durch Dampf geſchieht es wohl, daß einige Puppen platzen und 
das Innere ihrer Kokons verunreinigen, ja felbft bis nad außen durchdringende Fleden 
verurſachen, welche der Seide nachtheilig find. Auch wird biefem Verfahren ber Bor- 
wurf gemacht, baß es vermöge ber in ben Kokons eintretenden Erweichung bie Ge— 
Ipinnftfäden zujammenflebt, und hierdurch beren nachheriges Abhafpeln etwas erſchwert. 
Um das Schimmeln der mittelft Dampf getödteten Kofons zu verhüten, muß man bie 
jelben vor der Aufbewahrung noch gut an der Luft austrodnen laffen, wozu fie in 
bünner Lage auf Bretern oder Tiſchen ausgebreitet und wenigftens einmal täglich um- 
gerührt werden. — 

Die Berfuhe, Kampfer, Schwefelmafferftofigas?), ſchwefligſaures Gas oder Koblen- 
wafferftofigas (Leuchtgas) zur Erftidung der Puppen in den Kolons anzumenben, ſcheinen 
feine befriebigenden, wenigftens feine praftiich vortheilhaften Reſultate gegeben zu haben, 

2) Sortiren der Kokons. — Um von den Kotons eine joviel möglich gleid- 
artige und werthwolle Seide zu gewinnen, iſt es weſentlich, diefelben forgfältig zu 
fortiren und nur die, welche von glei guter Beichaffenbeit find, zufammen zu ver: 
arbeiten. Weiße und gelbe werden von einander getrennt. Fledige (Sterblings— 
Kokons, chiques, worin die Puppen gejtorben find und durch ihre Fäulniß braune 
Fleden hervorgebracht haben), ferner die löcherigen und die nicht ganz vollendeten, 
die während der Aufbewahrung ſchimmelig gewordenen oder von Inſekten angefrefle 
nen, müflen abgefondert werden, da fie ſämmtlich nicht zum Abhafpeln, fondern nur 
zu Floretfeide taugen. Die übrigen theilt man am fügliditen in folgende vier 
Sorten: a) Die ſchönſten, ſeidenreichſten, fefteften, welche den feinften und glänzendften 
Faden enthalten, und zur Verfertigung der Hettenfeide (Organfin, ©. 1350) 
geeignet find. b) Die von mittlerer Güte, mit glatter Oberfläche und mittelmäßiger 
Stärke, woraus Einfhlagfeide (Trama) verfertigt wird. c) Die ſchwächſten 
(dünnften) Stüde mit grobem Faden, wovon man die jogenannte Pelſeide geminnt. 
d) Die Doppelkokons (doupions), in welchen zwei Puppen fich befinden, und die 
man an ihrer ungewöhnlichen Größe und Dide (Feſtigkeit), ſowie an dem unreinen 
Faden ertennt. Dieje liefern jederzeit fchledhte, zu feinen Stoffen nicht braudbare 
Seide, weil die Fäden der beiden Raupen, melde ein gemeinjchaftliches Gejpinnit 
gemacht haben, durcdeinandergewirrt liegen. Man macht daraus in der Regel nur 
Stridjeide oder eine geringere Sorte Beljeide; um zu guter Pelſeide oder gar 
zu Tramfeide verarbeitet zu werden, erfordern fie eine befonders geſchickte Be 
handlung beim Abhafpeln. Ä 

Im Allgemeinen find bie Kennzeichen guter Kokons folgende: a) Regelmäßige Ge— 
ftalt. b) Gehörige Feftigkeit, ſodaß fie fih mit dem Finger nicht zu leicht eindrüden 
laffen (befonders an den beiden Enden, wo ber Widerftand ſtets am größten fein muß) 
unb einen etwa gemachten Gindrud nicht behalten. c) Großes Gewicht, was tbeilt 
durch die geringe Stüdzabl im Pfunde ſich offenbart, theils auch ſchon dur das Wägen 
in der Hand erfannt wird, und beim Fallenlaffen einer Handvoll Kokons ein Elappern- 


1) Brevets, XXVII. 46. 
?) Brevets, 1844, T. 48, p. 144. 
3) Brevets, XXXVI. 405. 
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des Geräufh, faft wie von Nüffen, verurſacht. d) Ein fein und gebrängt-körniges, 
nit ungleichförmiges Anſehen der Oberfläche. e) Die Ablöfung vieler und langer 
Fäden beim Herauszieben einer Handvoll Kokons aus dem Haufen, ſodaß gleihfam ein 
langer Strang fi nachziebt. f) Nicht zu geringe und ziemlich gleiche Größe aller ein- 
—— Stücke in einer ganzen Partie. g) Feiner und gleichförmig ausſehender (reiner) 
Faden. 

Die Aufbewahrung der Kokons bis zum Abhaſpeln geſchieht in luftigen Zimmern 
auf Flechtwerk oder Lattengerüften, wo man fie nur etwa 80 mm Hoch auffchüttet, vor 
dem birelten Sonnenjhein bewahrt, täglih zweimal umrührt oder umfchaufelt, und 
diejenigen, welche jhimmeln, in Fäulniß übergehen oder von Infelten angefrefien werden, 
ſogleich entfernt. 

3) Das Hafpeln der Seide (tirer, devider, tirage, devidage, reeling)!), fälſch- 
ih Spinnen der Seide genannt. — Der Kokon ijt wie ein hohles Knäuel zu be: 
trabten, auf welhem die Raupe ihren Faden von außen nad innen in fehr zahl: 
reihen Windungen berumgemidelt hat. Die Gewinnung diejes Fadens in dem zur 
Verarbeitung geeigneten Zuſtande ift aljo dem, was die Raupe gethan hat, entgegen: 
gejegt, und bejteht im Abwideln diefer Art von Knäuel. Hierbei ift vorläufig Yolgen- 
des zu bemerfen: 1) Die Fadenwindungen auf dem Kokon find durch ihren natürlichen 
Leimüberzug (S. 1344) aneinandergellebt, und löfen fih nur dann mit Leichtigkeit, 
wenn die Kokons in warmem Waſſer eingeweiht werden. 2) Die innerfte Schichte 
des Kolons bildet ein dichtes, pergamentartiged Häutchen, in welchem durch die 
Leimſubſtanz die Fadenwindungen fo feſt verbunden find, daß fein zufammenhängen: 
der Faden daraus gewonnen werden fann; diefer Theil, der fehr beträchtlich ift, 
bleibt alfo unabgehafpelt. 3) Der einfache Kokonfaden ift zu zatt, um verarbeitet zu 
werden; man vereinigt. deshalb 3 bis 8 oder noch mehr, ſelbſt bis zu 15 oder %0 
Fäden (von ebenfovielen Kokons), je nahdem die Seide feiner oder gröber aus- 
fallen foll; und dieſe Fäden, welche nicht durch eine bleibende Drehung verbunden, 
ſondern bloß dicht neben einander gelegt werden, kleben fich mitteljt des natürlichen, 
vom Waſſer erweichten Leimes feſt zufammen. 4) Sowie die Fäden von den im 
Waſſer liegenden Kokons ſich abgelöft haben und vereinigt find, werben fie auf 
einen hölzernen Hafpel aufgewunden, wodurch die Seide in Geftalt von Strähnen 
gemonnen wird, und woher die ganze Arbeit den Namen des Hafpelns oder 
Abhaſpelns führt. Der, ebenfall3 gebräuchliche, Ausdruck Spinnen ijt un: 
paffend, da der Begriff diefes Wortes ein anderer iſt, al3 der des bloßen Zufammen: 
legend dünner Fäden zu einem didern (S. 825, 826). 5) In frifchem Zuftande oder 
fogleih nad dem Tödten lafjen die Kokons fih am leichteften abhajpeln; wenn fie 
lange aufbewahrt und dadurch ſtark ausgetrodnet find, geht die Arbeit nicht fo gut 
von Statten. 6) 10 bis 16 #8 frifche, grüne Kokons (cocons verts) oder 7 bis 9 K£ 
gebadene geben 18 gehafpelte Seide, was auf 1 Kokon 150 bis 180 m& (in einzel: 
nen Fällen fogar 240 ME) oder etwa ein Drittel vom Gewichte der ganzen (von der 
äußern Flockſeide ſchon befreiten) Kokonhülle, d. i. nahe ein Achtel vom Gewichte 
des ganzen Kokons (einjchließlic der Puppe) beträgt, wenn die Kokons und die Seide 
in gleihem Zuftande der Trodenheit betrachtet werden. 

Im Einzelnen iſt über das Haſpeln der Seide Nachſtehendes anzuführen. Der 
dazu dienlihe Apparat .bejtehbt aus dem Mafferbeden nebſt Zubehör und aus dem 
Seidenhafpel (tour, devidoir, asple, reel), welcher leßtere hinter oder über dem 
Beden angebradt iſt, horizontal liegt und durch Treten (von der Hafplerin felbit) 
oder mitteljt einer Handkurbel (von einer Gehülfin, tourneuse) umgedreht wird. Dft 


!) Brevets, T. 90, p. 253. — Brevets 1844, T. 22, p. 59; T. 43, p. 12; T. 48, 
p. 176. — Th. Mögling, das Seidenhafpeln. U. db. Franz. des Ferrier, 
Tübingen 1841. 


1348 Zubereitung der Seide (Hafpeln). 


werden mehrere Hafpel vermitteljt eines Mechanismus von einer einzigen Perjon 
bewegt; und in ganz großen Anlagen treibt mandmal ein Wafjerrad oder eine 
Dampfmaſchine weit über 100 Hafpel. Ueberhaupt ift die Konftruftion in manden 
Einzelheiten verfchiedentlih abweihend'). Die ganze Vorrichtung ift in den ſüdlichen 
Ländern gewöhnlich im Freien (unter einem offenen, bloß mit einem Dache bevedten 
Schuppen) angebradt, was den Bortheil gewährt, daß die gehafpelte Seide ſchnell 
trodnet, und daß jomohl die Hitze als der üble Gerudy der Kokons (in welden die 
Puppen oft ſchon faulen) weniger lältig wird. Man nennt die Anftalt, worin das 
Hafpeln geichieht, eine Filanda oder Seidenfspinnerei (filature). Das Wafler: 
beden (bassin)®) ijt von Kupfer: oder Zintbleh gemacht, 75 bis 100 mm tief, ent- 
weder freisrund (375 bis 450 MM im Durchmeſſer) oder länglic (450 bis 600 mn 
lang, 300 bis 450 mm hreit) und wird durch das Feuer eines Ofens, in welhem 
e3 eingemauert ift, oder durd Waflerdampf geheizt. Die Kokons, von welden man 
die Seide abhafpelt, liegen darin in dem erwärmten Waſſer, wodurd der ven 
Fäden von Natur anbangende Leim erweicht und ſoweit aufgelöjt wird, daß von 
jedem Kokon der Faden ſich mit Leichtigkeit (oft ohne ein einzigesmal abzureißen) 
berabziehen läßt. Man vereinigt die Fäden von jo vielen Kokons als nötbig it 
(S. 1347) und leitet fie dur gläferne- Ringe (Fadenleiter, Fadenführer, 
barbins) auf den Hafpel, der fie dur jeine Umdrehung aufwidelt. Der Hajpel it 
vier, fechs: oder achtarmig, hat 1,5 bis 2,4” im Umfange und feine Stäbe find 
von fchneidiger Geftalt, damit die Seide wenig aufliegt und nicht ankleben over zu: 
fammentleben kann, meldes jonjt gefheben würde, weil der Faden im Augenblide, 
wo er auf den Hafpel gelangt, noch Elebrig ift. Alle gemeinschaftlich dur einen 
der Glasringe gezogenen Kokonfäden (brins) bilden nachher, indem fie mitteljt des 
erweihten und wieder austrodnenden Leimes ihrer Oberflächen zufammenbalten, 
einen einzigen Faden (bout),. Der Hajpel iſt entweder auf 2 oder auf 4 Strähne 
(Bottes) eingerichtet, welche zugleih von einer Arbeiterin gehafpelt werden; nur bei 
grober Seide, welche weniger Mühe und Aufficht erfordert, geht es an, 6 und jogar 
8 Strähne auf einem Hajpel zu mahen. Die Breite des Hafpels, d. h. die Länge 
feiner Stäbe, richtet fi nad der Anzahl Strähne, welche er neben einander auf 
zunehmen beitimmt ift: fie beträgt für 2 Strähne 250 bis 375 wm, für 4 Sträbne 
550 bis 650 mm, Je zwei und zwei der aufzjubafpelnden Fäden laufen nicht parallel 
neben einander ber, jondern kreuzen ſich in folgender Weiſe. Die vereinigten Koton: 
fäden gehen vom Wajjerbeden aus zunäcjt dur einen Glasring, und diejer ver: 
vielfahhte Faden ijt ſodann mehrmals (bis zu 20: oder 30mal) um den benachbarten 
herumgeſchlungen, gleihjam (auf einer Länge von 75 bis 100 Mm) mit demjelben 
zufammengedrebt. Von diefer Kreuzungsitelle aus fortlaufend trennen fic die beiden 
Fäden wieder, jo zwar, daß der anfänglich links gewejene wieder links fommt und 
der rechte wieder an die rechte Seite; fodann geht jeder von Neuem durch einen 
Glasring, und alle 2 laufen ferner parallel nah dem Hafpel. Bei Haſpeln zu vier 


!) Berliner Berbanblungen, VII. 81; X. 150; XXXV. 69. — Kunft- und Ge— 
werbeblatt, Jahrg. 1832, ©. 183; 1852, ©. 5. — Polyt. Journ., Bd. 19, 
©. %7; Bd. 114, ©. 238. — Polyt. Centr., V. (1845), 5. 436. — Bulletin 
d’Encouragement, XXIV. (1825), p. 217; XLIEL. (1844), p. 436; LIL.(185). 
p- 553. — Brevets, IV. 19; VII. 222; XIH. 244; XVI. 166, 172; XVII. 
237; XXIL 49; XXIII. 180; XXIV. 164; XXV. 251; XXVL 150, 35; 
XXVII. 44; XXVII. 244, 251, 255; XXIX. 145, 348, 370; XXXL 268; 
XXX. 12; XXX. 45; XXXVII. 50, 80; XLII. 21; XLIO. 200; XLV. 
108; XLVII. 334; LI. 88, 198; LI. 277; LXIX. 326; LXXVL 43. — 
Brevets 1844, III 64, 86; VI. 99; VII. 90, 209; VII. 142; IX. 66, 73; 
XU. 61, 138. — Borgnis, VII. 141, 144. — Atlas 1, Taf. 69. 

2) Brevets 1844, T. 30, p. 294; T. 36, p. 8; T. 37, p. 1; T. 39, p. 20. 
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Strähnen gilt das eben Gejagte aud von dem zweiten Baare der Fäden. Die Glas: 
ringe zunächſt am Haſpel ſitzen auf einer zu lekterem parallel liegenden hölzernen 
Stange (Zaufitod), weldhe dur einen Mechanismus in der Richtung ihrer Länge 
auf 100 bis 120mm Entfernung jchnell hin und ber verjchoben wird, damit Die 
Windungen der Seide auf dem Haſpel fih in weiten gefreuzten Schraubengängen 
übereinanderlegen: dieſe Einrichtung verhütet ein feſtes Zufammenkleben der Fäden 
in den Strähnen. Die oben erwähnte Kreuzung oder Verfhlingung der 
Fäden zwiſchen den Wafjerbeden und dem Hafpel hat zur Folge, daß die Kokon— 
fäden eines jeden Fadens an einander gedrängt, gerieben und geglättet werden, 
wodurch fie fich feiter verbinden, der Faden Rundung und Glätte erhält, und die 
Feuchtigkeit aus demjelben ausgepreßt wird. Betrachtet man den Vorgang genau, 
jo ergiebt ih, dab vermöge der Kreuzung oder Umſchlingung die Fäden eine Drehung 
um ihre Achje empfangen, wodurd die Gleichheit, Rundung und Dichtigkeit derfelben 
befördert wird. Allein, da diefe Drehung vor und hinter (oder unter und über) 
dem Kreuze in entgegengejeßten Richtungen jtattfindet, jo bebt die hinterhalb (gegen 
den Hafpel zu) entitehende Drehung die vorderhalb erzeugte wieder auf, und das 
Rejultat hiervon ift, dak der Faden ungedreht auf den Hafpel gelangt. Diejer Bor: 
gang erinnert an die Ertheilung faljhen Drabtes bei verjchiedenen Vorſpinnmaſchi⸗ 
nen in der Baumwollſpinnerei. 

Ueber das Verfahren beim Seidenhaſpeln iſt noch Folgendes zu bemerfen. Fir je 
zwei Hajpel ift ein Mädchen (batteuse) angeftellt, welches die Kokons in faft kochend— 
heißem Waffer behandelt, um die Seide aufzumweichen und den Anfang des Fadens 
(maitre brin) an bdenfelben zu finden. Zu diefem Behufe ift ein ovaler Kefjel von 
600 min Länge, 320 mM Breite und 125 mm Tiefe auf einem gemanerten Ofen ober 
Herde angebradt. Eine Scheidewand, welche quer mitten durch den Keſſel gebt, trennt 
den Raum befjelben in zwei gleiche Abtbeilungen, vor welchen, einander gegenüber, 
zwei Arbeiterinnen ihren Pla baben. Aus einem ſolchen Keffel werden alfo vier 
Hajplerinnen (tireuses, fileuses) mit vorbereiteten Kokons verjehen. Durch das 
Feuer des Ofens wird das Waffer im Kefjel auf 87 bis 94°C. erbigt. Die Mädchen 
geben eine Anzahl Kokons in den Keffel, rübren fie mit einem fleinen Bejen von 
Birkenreifern ftarf um (Schlagen, Stauden, battre, battage) und erreichen da— 
durch binnen wenigen Minuten, daß die Anfänge der Fäden fich ablöjen und an ben 
Reijern bangen bleiben. Dabei gebt ein gewiffer Theil Flockſeide ab (bassinat), welche 
fogleih mit ben Händen amsgezogen und bei Seite gelegt wird. Die Kolons, an 
welchen die Fadenanfänge gefunden find, werden mit einem großen Seibelöffel heraus— 
genommen und den Halplerinnen zugereiht. Diefe behandeln fie beim Abbafpeln nur 
in lauwarmem Waffer (25 bis 27° C.), was eine neuere Berbefferung ift, wodurch 
die Arbeit des Abhaſpelns meit bequemer wird und alle Nachtheile für die Gefundheit 
verliert. Die richtige Temperatur wird ohne direfte Heizung duch Zufammenmifchen 
ton heißem und kaltem Waffer erreicht und mit dem Thermometer vom Auffeber ge- 
prüft. Zum Schlagen ber Kofons ift eine mechanische Vorrichtung!) angegeben worden, 
mwelhe aber die Handarbeit nirgend verdrängt zu baben ſcheint. Das Schlagen ift 
jedoch gänzlich zu erjparen, wenn man die Kokons durch Wafjerdampf ermweicht und mit 
warmem Waffer völlig tränkt, wozu ein einfacher Apparat?) angewendet wird. Die 
Kokons find bierbei in Netbeuteln eingefchloffen, und es genügt, fie fchließlich bierin 
einige Augenblide zu jcütteln, damit die Fabenanfänge an den Maſchen des Netzes 
bängen bleiben; die Flockſeide wird fodann mit größter Leichtigkeit abgezogen, das Ab- 
haſpeln gebt vorzüglich gut von ftatten und man gewinnt durchſchnittlich um ein 
Zehntel mebr gebafpelte Seide, als nad dem jonft gewöhnlichen Berfabren, — Nah 
ber ältern Metbode bediente man fih zum Abbafpeln, ebenjo wie zum Schlagen, des 
ftart erbitten Waflers, wodurd die Fingeripigen das ihnen fo nöthige feine Gefühl 


!) Brevets, LII. 272. 
2) Bulletin d’Encouragement, LIII. (1854), p. 240. — Pobyt. Journ., Bd. 132, 
S. 338. — Deutſche Gewerbezeitung 1855, ©. 214. — Genie ind., VII. 147. 
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einbüßen, und die Hajplerinnen im ſehr unbequemer und ungejunder Stellung neben 
dem beißen Ofen des Wafjerbedens figen müſſen. Je weicher das Wafler ift,. befto 
befier eignet es fih zum Seidenbafpeln. Die Hajplerin muß den ablaufenden Faden 
mit den Fingern von allen Knötchen u. dgl. reinigen (purger), ferner dafür jorgen, 
daß der Seidenfaben, den fie durch Bereinigung mebrerer Kokonfäden bildet, ftets eine 
möglichft gleiche Dide erhält, und bat deshalb öfters mach Erforderniß die Anzahl der 
Kokons um einen zu vermehren oder zu vermindern. Dies ift nicht nur wegen der 
ungleihen Feinbeit verjchiedener Kolonfäden, jondern auch darum nothwendig, weil bie 
Raupe beim Einfpinnen anfangs gröber und fpäterhin feiner jpinnt, daber der Faden 
eines jeden Kofons nad innen zu an Dide abnimmt. Wenn der eine von zwei mit 
einander gefreuzten Seidenfäben abreißt, fih dann an den andern anſchließt und von 
bemjelben mit fortgezogen wird, jo entiteben grobe Stellen in der Seide (mariages), 
welche jorgfältig vermieden und, einmal entjtanden, jogleich ausgebrochen werben müſſen. 
Die Umfangsgefhwindigkeit des Haſpels ift ſehr beträchtlich. Bei Darftellung der 
feinften und jchönften Seidenjorten darf fie höchſtens 4,5 U pro Sekunde betragen (wozu 
ein Haſpel von 1,8 Umfang 150, einer von 2,4 112 Umläufe pr. Minute madıt); 
arbeitet man aber grobe Seide, jo kann bie Gejchwindigkeit bis zu 7,5 U pro Sekunde 
(250 Umläufe für einen Hafpel von 1,5, 188 für einen jolden von 2,4 M) gefteigert 
werben. 

Auf einem Hafpel zu 2 Strähnen liefert eine Hafplerin, welche zugleich ihre Kotons 
ſchlagen muß, des Tages (in 12 Arbeitsftunden) durchſchnittlich 

200 bis 2208 Seide von 3 Kolons, 

260 " 2% ” " ” 4 

30 „0: „5 

410 „ 25, m u 9 ” 

ID u MO. nn u T a EEE 
Ein zu vier Strähmen eingerichteter Hajpel liefert täglich 470 bis 580 5 Seide von 
4 bis 5 Kokons, was eine Yadenlänge von 361000 bis 470009 M umgefähr beträgt. 
Man erfieht daraus, daß ein ſehr großer Theil der Zeit durch Anbalten des Hafpels 
wegen vorfommenber Fehler verloren gebt, ungeachtet ſoviel möglich nur ſehr geſchicktte 
und aufmerlſame Arbeiterinnen an die Haſpel geſetzt werden. Von grober Seide, die 
aus einer größern Anzahl Kokonfäden gebildet wird, produzirt ein Haſpel zu 6 oder 
8 Sträbnen (5. 1348) täglich 2750 bis 3750 8 ober noch nıebr. 

Die nah dem Abhajpeln der Seide übrigbleibenden Kolonbäutchen werden zur 
Bereitung der Floretjeide aufbewahrt; die herausgenommenen Puppen aber verbranut 
oder ald Dünger angewendet. 

Im gehafpelten Zujtande führt die Seide den Namen rohe Seide, Robjeide, 
Grezjeide, (gröge, gröze, soie grège, soie non-ouvree, raw silk). Es wird von 
ihr gefordert, daß fie einen runden, glatten, überall gleich diden Faden von ge 
börigem Glanze und ohne Knötchen (bouchons), Floden zc. darjtelle. Zur Verarbei- 
tung wird jie meijt erjt noch durd das Zwirnen vorbereitet. 

Eine eigene Majchine ift erfunden worden, um bie Rohſeide nad der Feinheit ihres 
Fadens derart zu fortiren, daß die bünneren und dideren Theile ausgeſchieden, alſo nur 
die nahezu gleich feinen zuſammengehalten werden. Es iſt weſentlich eine Spulmaſchine 
mit oben horizontal liegenden Spulen, auf welche der von den Strähnen herauflommende 
Faden aufgewidelt wird. Für jeden Strähn find 4 bis 6 Spulen dicht nebeneinander 
auf derjelben Achſe vorhanden. Bor feiner Ankunft bei der Spule gebt der Faden 
zwiſchen zwei Rollen hindurch; ein Hadenführer, der ibn auf die Spule leitet, ift mit 
Fühfhebel-Apparat und der einen Rolle jo verbunden, daß die höchſt Meinen Ortsder⸗ 
änderungen ber Rolle, welche durch ungleihe Dide des Fadens entiteben, ben Faden- 
führer vor die eine oder andere der 4 (6) Spulen verjegen; kommt daber in der Seide 
eine didere Stelle, jo widelt die Maſchine den Faden auf eine andere Spule, als wenn 
die Seide dünner fommt; die Hin» und Herzüge von einer Spule zur andern werben 
nachher durchſchnitten; io erhält man freilih den Faden in Stüden aufgeipult, aber 
das auf derjelben Spule befindliche bat ziemlich genau gleiche Feinheit. 


4) Das Zwirnen, Filiren oder Mouliniren der Seide (moulinage, throwing). 
— Für die meiften Anwendungen werden zwei, drei oder mehr Fäden der rohen 
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Seide zufammengedrebt ; zu einigen Zwecken gebraudht man die einfahen Robjeiden- 
fäden, denen man jedoch, damit fie mehr Rundung erlangen und die nachberige Be- 
handlung beim Kochen und Färben aushalten, ohne ſich in die einzelnen Kokonfäden 
zu fpalten, eine mehr oder weniger ftarfe Drehung (file) giebt. Auch diejenige Seide, 
welhe man zu zwei oder mehr Fäden zwirnt, erhält oft voraus im einzelnen Faden 
eine Drehung (file), melde aber der beim Zwirnen jtattfindenden (tors) entgegen: 
geiegt jein muß. 

Nah den Berjchiedenheiten in der Zujammenjegung und Drehung der Fäden 
find hauptfächlich folgende Gattungen zu unterjcheiden: 

a) Organjinjeide, Organjin, Orſoyſeide, Kettenjeide (organsin, 
organzine), weldye zur Kette der meijten feidenen Stoffe dient und aus der ſchönſten 
Sorte der Kokons gewonnen wird. Sie ift aus zwei, feltener 3, Fäden gezwirnt, 
von welden ein jeder aus 3 big 8 einfahen Kokonfädchen befteht und vor dem Zu: 
jammenzwirnen einzeln jo ſtark gebreht wird, daß bis 60 oder 80 Drehungen auf 
I Gentimeter Länge fommen. Man unterjceidet demnah zweifädige (organsin 
à deux bouts) und dreifädige (organsin & trois bouts) Organfinjeive,. Die 
Drebungen des einfadhen Nohjeidenfadens darin liegen nah Art rechter, die vom 
Zwirnen nah Art linter Schraubengänge. 

b) TZramjeide, Trama, Einſchlagſeide (trame, tram, trame), von gerin: 
geren Kokons, zum Einſchuſſe bei jeidenen Zeugen, zur Verfertigung ſeidener Schnüre ꝛtc. 
dienend, wird in einfädige, zwei: und dreifädige unterſchieden, je nachdem 
Ne aus einem einzigen mäßig gedrebten Rohjeidenfaden oder aus zwei oder aus 
drei jolben, zujammengezwirnten, Fäden beitebt. Die einzelnen, aus 3 big 12 
Kotonfäden gebildeten, Fäden der zwei: und dreifädigen Trama erhalten feine vor: 
läufige Drehung und die Zmwirnung, wodurd fie vereinigt werden, ift viel jchwächer 
al3 jene der Organjin, findet aber in verjelben Richtung jtatt (nämlich jo, daß die 
Windungen wie Gänge einer linten Schraube liegen). Der Gefammtfaven it, den 
angegebenen Umftänden nad, weicher und flacher als die Kettenfeide. 

e) Eine Mittelgattung zwiſchen Organiin und Trama (in Frankreich tors sans 
file genannt), welche öfters zur Kette ſeidener Stoffe angewendet wird, entitebt da: 
durch, dab man 2 Robjeidenfäden, ohne diejelben vorläufig zu drehen, ſtark zujam: 
menzwirnt: die ſtärkere Zwirnung macht aljo hier den Unterſchied' gegen zweifädige 
Iramjeide. 

d) Marabout:Seide, zu bejonderen Zwecken der Seidenweberei bejtimmt, 
wird aus drei (felten zwei) Fäden blendend weißer Rohſeide nah Art der Trama ge: 
zwirnt, indem feine Drehung der einzelnen Fäden ftattfindet; dann ohne voraus: 
gehendes Entſchälen oder Kochen (welches jonit regelmäßig vor dem Färben verrichtet 
wird) gefärbt, endlich abermals und zwar jehr jcharf gezwirnt. Dieje dralle Zmwir: 
nung, verbunden mit der Steifheit, welche von dem natürlichen, beim Färben fait 
unverfehrt gebliebenen Firniſſe herrührt, giebt der Marabout eine farakteriftifche 
peitſchenſchnurartige Härte. Die volle Zwirnung erjt nah dem Färben zu geben, 
ift nöthig, damit die Farbe gehörig den Faden durchdringen kann. 

e) Zu gewiſſen leichten Moveitoffen wird Seide aus einem groben und einem 
feinen Robjeidenfaden gezwirnt, von melden der eritere in Schraubenwindungen um 
den letztern ſich herumlegt, äbmlich wie bei hohliträngigem Zwirn (S. 839). Der dide 
Faden wird vorläufig für ich allein gedreht, nad Belieben recht3 oder links; der 
feine kann eine Drebung erhalten oder nicht, im erjten Falle ift feine Drehung jener 
des groben entgegengejegt. Die Zwirnung ift ſtets umgefehrt gegen die Drebung 
des diden Fadens. Hieraus folgt, daß beim Zwirnen der dide Faden ſich aufdrebt 
und dadurd verlängert, wogegen der dünne draller und kürzer wird. Da fomit die 
zwei dur die Zwirnung zu vereinigenden Fäden eine beträchtlich verfchiedene Länge 
haben, jo entiteht naturgemäß die jhon erwähnte Beichaffenheit. Solche Seide heißt 
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in Frankreich soie ondede. Der damit verfertigte Stoff (Gaze) erhält ein moirirtes 
Anjeben. 

f) Beljeide, Pelo (poil, single), aus den Koton3 der geringiten Sorte er: 
zeugt, ijt ein einziger grober Rohbjeidenfaden, welcher 8, 10 oder mehr Kotonfädden 
enthält und gedreht wird. Man bedient ſich derſelben hauptſächlich als Grundlage 
zu den fogenannten Gold: und Silbergefpinniten, melde dadurch entiteben, 
dab der Eeidenfaden mit echtem oder unechtem Gold: und Silberdrahte (Bd. I, 
©. 210—212) ummidelt wird. Der Draht ift ftet3 geplättet, (Lahn, S. 211, 531). 
Zu Goldgefrinniten nimmt man gelbe, zu Eilbergefpinniten weiße Belfeide. Die 
einfäbige Trama gehört ftreng genommen ebenfalls bierber, nur daß ſie aus befjerem 
Materiale beitebt. Zum Auflegen des Lahns (Ueberjpinnen) dienen bejondere 
Maſchinen (Lahnſpinnmaſchinen), bei denen der Seidenfaden durch eine hoble 
Are gezogen wird, während ein mit paflender Gejchmwindigteit um diefelbe rotirender 
Fadenführer den auf einem Röllchen enthaltenen Lahn in jchraubengangförmigen 
Windungen berumlegt'). 

ge) Nähſeide oder Cufir (soie & coudre, sewing silk) wird aus Nobjeide 
von 3 bis 24 Kolons und auf verichiedene Weiſe dargeftellt: aa) indem man zwei 
ftarte Robfeidenfäden einzeln recht3 drebt — d. h. mit Mindungen nad Art rechter 
Schraubengänge — und dann links mit einander zujammenzwirnt; bb) indem man 
zwei (jelten drei) ungedrehte Rohſeidenfäden recht3 zufammenzwirnt, dann aber zwei 
ſolche gezwirnte Fäden dur eine zweite Zwirnung links (mit 5 bis 10 Drehungen 
auf 1 Gentimeter Yänge) vereinigt; ec) auf die vorige Meife, jedoch mit dem Unter: 
ſchiede, daß man vor der erjten Zwirnung den einzelnen Robjeidenfäden eine Drehung 
ertheilt. Die Zwirnung ift in allen drei Fällen dejto ſtärker, je feiner die Fäden 
find. Die Näbfeide enthält, wie jih aus Vorjtehendem ergiebt, überhaupt 2 oder 4, 
mandhmal aud 6, Robfeidenfäden. — Cine nab Art der Näbfeide moulinirte, aber 
feinere und ichönere Gattung, welche zu jeidenen Spitzen, einigen Arten von Ge— 
weben :c. angewendet wird, verfertigt man in talien unter dem Namen Cufirino, 
gewöhnlih aus 9 Robjeidenfäden, von melden je 3 vorläufig rechts zufammen: 
gezwirnt werden, worauf man die jo erhaltenen drei Fäden dur linke Zmwirnung 
vereinigt. 

Ein oft angewenbetes Mittel, das Gewicht der Näbjeide betrüglich zu vermehren, 
ift das Imprägniren berfelben mit Bleijalzen. 

h) Etridjeide, der Nähſeide ähnlich aber dider. Sie wird im Weſentlichen 
wie Näbjeide nach der Methode bb) dargejtellt, erhält aber — weil fie gröber ift und 
überdies für ihre Beitimmung weich fein muß — eine ſchwächere Zmwirnung. — 
Man zwirnt zuerit 2 bis 6 (nicht gedrehte) Rohſeidenfäden rechts zufammen und ver: 
einigt dann dur die zweite, entgegengefeßt (nah Art linker Schraubengemwinde) 
laufende Zwirnung 3, feltener 4, joldye gezwirnte ‚zäden zu einem Ganzen. — Ju: 
weilen begnügt man fih damit, 3 dide einfache Robjeidenfäden einzeln rechts zu 
drehen und bierauf links zujammenzuzmwirnen, entfprechend der unter g) angegebenen 
Methode aa) zur Darftellung der Nähjeide; allein diejes Verfahren giebt eine weniger 
Schöne Mare. — Ueberhaupt find in der Etridjeide wenigſtens 3 und höchſtens etwa 
18 Robjeidenfäden vereinigt. 

i) Kordonnirte Seide, eordonnet (zu gejtridten, gehäfelten Arbeiten u. dal), 
eine drall und derb gezwirnte, daher jehr runde und glatte, ſchnurähnlich ausſehende 
Gattung, welche in der Dide der groben Nähſeide oder der gewöhnlichen Stridjeide 
vorkommt, beide aber an ſchönem Ausjehen übertrifft. Diefes verdankt fie der Au 
wahl ſchöner Robjeide, kganz bejonders aber der Zufammenfegung aus feineren und 


1) Deutihe Ind.Ztg. 1868, S. MR. 
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zahlreicheren Rohſeidenfäden. Die legteren werben zuerjt einzeln rechts gedreht, dann 
zu 4, 5, 6, oder 8 links zufammengezwirnt: und endlich vereinigt man 3 ſolche ges 
zwirnte Fäden durch eine Zwirnung rechts. Diefe Seivengattung unterjcheivet ſich 
auch dadurch, daß ihre jichtbare (legte) Zwirnung rechte Schraubengänge bildet, von 
der Näh- und gewöhnlichen Strid: Seide, welche beide das Anfehen von linken 
Schraubengängen darbieten. Vorſtehendem zufolge enthält die kordonnirte Seide 
12 bis 24 vereinigte Robjeidenfäden. 

k) Stidjeide, flache Seide, Plattfeide (soie & broder, soie-floche, slach 
silk), Die feinfte ift ein einfacher Robfeidenfaden, ſchwach links gedreht (mit 1 bis 
2, Drebungen auf 1°® Länge); didere Sorten bildet man aus 2 bis 10 oder nod 
mehr (nicht vorläufig gedrehten) Rohſeidenfäden und giebt ihnen nur 1 Drehung 
auf Hmm, felbjt noch etwas weniger. Die geringe Zwirnung, welche dieſe Gattung 
Seide empfängt, ift Urſache, daß im ihr nah dem Kochen und Färben die Koton- 
fädchen fichtbar von einander getrennt find, der ganze Faden fich flach ausbreitet 
und in der Stiderei den Grund gut bevedt. — 

Um in irgend einer Seide die Anzahl von Drebungen zu erforfchen, welche auf 
beftimmter Länge fowohl den einzelnen Robfeidenfäden als nachher beim Zwirnen dem 
Ganzen gegeben worden find, fann man fich zum deshalb nöthigen Aufdreben eines 
Probefadens fehr bequem der fogenannten Filato-Mafhine bedienen‘). 

Das Mouliniren der Seide, welches in ver Seidenmühle (dem Filatorium ) 
verrichtet wird, zerfällt in folgende einzelne Operationen: 

a) Das Spulen oder Wideln (bobinage, devidage, winding), nämlih das 
Abwinden der Seidenfträhne auf hölzerne Spulen. In Jtalien wird dieje Arbeit 
noch häufig aus freier Hand verrichtet (wobei die Spule auf einem ſenkrechten Drabte 
bängt und durch Streichen mit der Hand umgedreht wird); ſonſt bedient man ſich 
dazu des Spulrades oder verſchiedentlich eingerichtete Spulmajhinen (Widel: 
majhinen, machine ä bobines, machine ä d@vider, engine, winding engine) ?), 
Gewöhnlih find die leichten hölzernen Hafpel (seifts), auf welche man die Seiden- 
fträbne legt, unten in einer Reibe angebracht, die Spulen (jtehend oder liegend) oben. 
Die meiften Spulmafhinen find doppelt, d. h. enthalten auf jeder ihrer zwei langen 
Seiten eine Neihe Hafpel und eine Reihe Spulen. In engliihen Filatorien ift es 
gebräuchlich, die Seidenfträhne vor dem Abjpulen in lauwarmem Seifenwafjer einzu: 
weichen und dann mit reinem Waſſer zu fpülen. 

b) Das Drehen der einzelnen Fäden (premiere ouvraison, premier appröt, filage, 
spinning), ſofern diejes nothwendig ift. Es gejchieht auf der nachher zu erwähnen: 
den Zwirnmajchine. In England bringt man ſodann die mit der gedrehten Seide 
angefüllten Spulen 10 Minuten lang in einen Dampftajten, aus diefem in einen 
Behälter mit warmem Waſſer, und von bier auf die Duplirmafchine. 

e) Das Doubliren oder Dupliren (douplage, doupling), wobei zwei od er 
nah Erforderniß mehrere der einfahen Robjeidenfäden zufammen auf eine neue 
Spule gewidelt werden. Man bedient fi hierzu wieder der reinen Handarbeit oder 
des Spulrades, oder einer Spulmaſchine (Duplirmafchine, machine & doubler, 
doubling frame)?). In der lektern werden die mit einfachen Fäden gefüllten Spulen 
eingelegt; im Uebrigen kann fie mit der obigen Spulmafchine übereinftimmen. Eine 


1) Berliner Berbandlungen, XX. (1841), ©. 116. 

2) Berliner Verhandlungen, XXI. (1842), ©. 6l. — Bolyt. Journ., Bd. 85, 
©. 333. — Brevets, XLVI. 37; LXXVI. 482. — Brevets, 1844, T. 50, p. 72. 
— Atlas I, Taf. 70. 

3) Berliner Berbandlungen, XXI. (1842), ©. 62, 156. — Bolot. Journ., Bb. 85, 
©. 335. — Atlas I., Taf. 70. 
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Vorrichtung ift angebracht, daß beim Abreifen eines der zufammengebörigen Fäden 
augenblidlich die betreffende Spule ſtillſteht. In dem Falle, daß die einfachen Fäden 
feine Drehung erhalten, fängt die Arbeit fogleih mit dem Dupliren an, indem man 
die Fäden von 2 oder mehreren Strähnen vereinigt auffpult. 

d) Dad Zwirnen der duplirten Fäden (derniere ouvraison, dernier appret. 
spinning, throwing), wozu man eine Zwirnmaſchine (Seidenzwirnmäühle, 
Spinnmüble, Filatorium, Seidenfilatorium, moulin & soie, machine ä 
organsiner, spinning mill)') anwendet, die oft auf ſehr verſchiedene Weiſe fonitrutr 
ift. Die mit den duplirten Fäden angefüllten Spulen find reihenmweife, in zwei oder 
drei Linien (Etagen) über einander, eingelegt; die zum Zwirnen und Aufmideln 
beftimmten (mit andern Spulen und über jeder Spule mit einem zur Yeitung dei 
Fadens dienenden Drahtflügel, coronelle, verjebenen) Spindeln jtehen unter derſelben. 
Der ganze Bau ift bei den älteren Majchinen freisförmig oder oval, — baber 
ovaliste auch eine Benennung für den Seidenzwirner, moulinier; bei den neueren 
länglid) vieredig, die Art, wie die Bewegung mitgetheilt wird, mannigfaltig, Mande 
Maſchinen diefer Art jind jo eingerichtet, daß die Spindeln mit den duplirten Fäden 
durch ihre eigene Umprehung das Zmwirnen bewirken, und die Seide jodann ſich auf 
Hafpel widelt. 

Auch ſolche Zwirnmaſchinen find im Gebraud, melde ohne verausgegangenet 
Dupliren die Arbeit verrichten; ja man bat fogar viele Beftrebungen Darauf gerichtet, 
das Abwinden der Seide von den Kofons und das Dreben oder Zwirnen berjelben burd 
eine und diefelbe Mafchine oder Majchinenverbindung in unmittelbarer Folge verrichten 
zu laffen ?). 

e) Das Haſpeln der gezwirnten Seide, um die für den Verkauf beftimmten 
Strähne (cheveaux, skeins), in mehrere Gebinde (flottes) abgetbeilt, daraus zu 
bilden, melde nachher zu größerer Anzahl in Bunde (matteaux) vereinigt werden. — 
Der dazu dienlihe Hafpel ift den für mehrere Gänge eingerichteten Garnbaipeln 
(E. 842) weſentlich gleich). Wenn die Seidenzwirnmühle jelbit jogleich die Seide auf 
Hajpel windet, jo fann zwar das Hafpeln als beſondere Arbeit erfpart werden, aber 
zur Darftellung von Strähnen in genau vorausbejtimmter Fädenanzahl eignet Id 
diefe Methode weniger gut, wenngleih eine Zäblvorrihtung an den Hafpeln wer: 
handen ift; denn bei einer großen Anzahl von Hafpeln kann kaum die bierdurd 
erforderte jtrenge Auflicht geführt werden. 


— — — — — 
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XIV. 289; XXVI. 33. — Dietionnaire technologique, Tome 14, Paris 1325 
p. 180. — Kunft: und Gewerbe-Blatt, Jahrg. 1832, S. 188. — Polyt. Eentt., 
1857, ©. 1201; 1862, ©. 1208; 1863, ©. 1212. — Schweiz. 3. 1859, €. 0. 
— Eneyelopedie methodique, Manufactures et Arte, Tome II. — Borgu:. 
VO. 160. — Journal für Fabrik zc., VII. 206. — Sprengel, Handmert 
und Künfte, XIV. 376. — Jacobsſon, Schauplag der Zeugmanufaltıen, 
II. 101. — Atlas I, Taf. 71. 

?) Armengaud, XI. 434, 442. — Brevets XXXIX, 4005 XLL 23; LIV. 21. — | 
Brevets 1844, T. 23, p. 164; T. 32, p. 96; T. 39, p. 17; T. 40, p. IS; 
T. 48, p. 140. — G£nie ind., T. 14, p. 294, 303, 311. — Polyt. Jouin, 
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Ueber den Hafpelumfang und die Anzahl der Fäden im Strähne find beim Haſpeln 
der Seide noch feine in größerer Ausbehnung eingeführten Beftimmungen feſtgeſetzt. 
Erft in meuefter Zeit bat man überhaupt angefangen, nah einem ſolchen Ziele zu 
ftreben; und noch fommt die meifte Seide in Sträbnen von ſehr verfchiebener Länge 
und Fädenanzahl in den Handel. Engliſche Filiranftalten bedienen ſich zum Theil 
eines Hafpels von 48 engl. Zoll (1,219) Umfang, worauf Strähne von 2496 Fäden 
gemaht werben; ober eines ſolchen von 44 Zoll (1,118) Umfang, mit dem man 
Strähne von 818 Fäden (1000 Narbe = 914,47) Fänge madt; ein franzöſiſcher 
Hafpel mißt 1 M und verfertigt Strähne von 12000 Fäden, in 4 Gebinde zu 3000 
Fäden (30000 Länge) abgetbeilt. 

Die aus den Seidenfilatorien gezwirnt hervorgehende Seide wird, im Gegen: 
fage der rohen (S. 1350), filirte oder moulinirte Seide (soie moulinde, soie 
ouvree, throum silk) genannt. 

5) Zitrirung der Seide (titrage). — Die Feinheit der Rohſeide ſowohl als 
der filirten Seide wird dadurd ausgedrüdt und verglihen, dab man das Gewicht 
einer bejtimmten Fadenlänge angiebt. Diefer Ausprud, deſſen Grundlagen mitge: 
theilt werden follen, beißt in Frankreich titre, 'weshalb man die Beitimmung der 
Feinheit der Seide deren Titrirung zu nennen pflegt. Als feitgefeßtes Maß des 
Fadens, deſſen Gewicht man durd die Titrirung angiebt, ijt die Länge eines Strähnes 
von 9600 Pariſer Stab (Aunes) = 11400" gewählt; als Gewichts: Einheit der 
Denier, welcher der 24jte Theil einer Unze iit und 24 Gran enthält. An Frantreid 
(von und St. Etienne) bedient man ſich als Geidengewiht des alten Pariſer 
Bundes, welches in 16 Unzen oder 9216 Gran getheilt wird und — 489,506 # 
üt; in Piemont des alten QTuriner Pfundes von 12 Unzen oder 6912 Gran = 
368,845 &; in der Lombardei der Mark Goldgewicht von 8 Unzen oder 4608 Gran 
— 234,997 8. Ein Denier ift demnad) 


beim franzöf. Seidengewichte = 1,275 £, 
„ Piemont. * — 1,2W186., 
„  mailänd, A — 1226. 


Man giebt zur Bezeichnung des Feinheitsgrades an, wieviel Denier die Faden— 
länge von 9600 Aunes wiegt; findet aber dieſes Gewicht nicht durch Wägung eines 
io großen Strähnes, ſondern hafpelt nur ein Gebinde von 400 Fäden auf einem 
Probehaſpel (&prouvette) von 1 Aune Umfang und wägt diefes. Die Faden: 
länge einer ſolchen Probe iſt = 400 Aunes (475%), alfo der Aſte Theil derjenigen 
Länge, deren Gewicht in Deniers ausgedrüdt werden foll. Sp viel Gran alfo die 
Probe miegt, jo viel Denierd beträgt das Gewicht von 9600 Par. Stab. Der ein— 
fahe Kokonfaden wiegt 2 bis 3'/, Denier; die feinfte ungezwirnte Rohſeide 7 bis 
10 D.; feinfte Organfin 24 bis 21, gemöhnlide 14 bis 32, gröbite 50 bis 85; 
feinfte Trama 12 bis 24, mittlere 26 bis 40, gröbfte 60 bis 80 Denier. 

In Frankreich werben, nad dem metriihen Spfteme, die 400 Aunes — 480" 
in runder Zabl gefetst und man hafpelt 480 (auch wohl 500) Fäden auf einem Hajpel 
von 1 TO Umfang oder 400 Fäden auf einem Hafpel von 1,20 (1,25) m; alles Uebrige 
bleibt wie angegeben, es entfteht alfo dadurch feine bemerfenswerthe Abweichung. — 
Das Abwägen der Proben zur vereinfachen, bedient man ſich mit Vortbeil einer Zeiger» 
wage, melde auf ihrem Gradbogen obne Weitere® die Anzahl‘ Deniers des auf bie 
Schale gelegten Probefträbnchens abzulejen geftattet. 


Rohſeide aus wiegt 
368 4 Kolonne . .» 2 2 2 00.7 bis 10 Deniers 
ot: ae a ee re ra: SE pn 
(a 63 be ee ie ae I F 
—J —— Er anna Se ae Mt; ZA = 
8 ” 9 [7 24 " 27 " 
y’.. 108 5 26 „ 29 - 
102 17° 5% 48 „ 52 = 
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Da eine genau gleiche Feinbeit aller Strähne in einem Padet oder Bund Seide pral- 
tiſch nicht zu erreichen ift, fo pflegt man — geftütt auf die Wägung mebrerer daraus 
genommener Proben — zwei Zahlen anzugeben, zwijchen welchen das Gewicht jhwanft 
und die in Bruchform gejchrieben werben, 3. B. "yo, "?/gar "/so- 

Wenn man einen Durdichnittswerth de® Deniers (= 1,26 8) zu Grunde legt, ſo 
ergiebt fich danach die Fadenlänge in einem deutſchen Pfunde wie folgt; woneben zur 
Bergleihung die Nummer nach dem engliſchen Baumwollgarn-Haſpel beigefügt ift: 


Seide zu im Pfunde von 5008 Baumwoll-Nr. 
2 Deniers entbält 2,263761 Meter = 2673 
4 — „ 113180 „ = 1336 
7 a R 646789 „= 764 
10  „ er 452752 „ = 55 
16 “ r 2270 „= 334 
24 e z 1885647 „ = 22 
0 — 113188 „ — 134 
60 " " 15359 " — 89 
80 " ” 56594 ” — 67 


Nach den Beichlüfien!) zweier in Wien (1873) uud in Brüſſel (1874) abgebaltenen 
internationalen Congreije fol in Zukunft die Feinbeitsnummer der Seidengeipinmite 
durch den zehnfachen Werth der Zahl ausgedrüdt werden, welde bat 
abjolute Gewicht eines Fadenftüdes von LP Fänge in Milligrammen 
darſtellt; als Einbeitslänge fol bierbei 500 9, als Einbeitsgewicht 0,050 8 angenommen 
werden. 

Zur Ummandelung diefes neuen Titre'8 in einen der folgenden älteren bat mau 
mit den beigefügten Zablen zu multipliciren, umgefebrt zu dividiren: 

Alter turiner, jet deuticher Titre » 2 2 002000» 0,8931 
Alter mailänder Tite © = > 2 2 2 2 0 0. 0815 
Alter franzöfifiher Titre . 2 2 2 0. 0,8964 
Titre der Seiden-Ktondition zu Won . . 2 2... 0,916 
Italienifcher Titre (auch in der Schweiz üblih) . „. . 0,9000 

6) Konditionirung (condition). — Die Seide ift ein in hohem Grade bugroite: 
piſcher Körper. Sie zieht (gleihmäßig die rohe wie die gefochte) aus der Luft Feuch 
tigkeit im folher Menge an, daß das Gewicht einer und der nämlihen Partie — 
je nah Beſchaffenheit der Atmojphäre und des Aufbewahrungsortes — um mehrere 
Prozent fih verändern kann. In feuchten Kellern kann die Seide jogar bis gegen 
30 Prozent Feuchtigkeit aufnehmen, obne eigentliche Näfje zu zeigen. Der yeudtiig: 
teit3: Gehalt der Seide folgt mit Steigen und Fallen ſehr rajch den Veränderungen, 
welche die umgebende Atmojpbäre in diefer Hinficht erleidet. Bei dem hoben Preiſe 
der Seide ift diejer Umjtand von großer Michtigfeit für den Handel. Man bat vaber 
ihon lange das Verfahren eingeführt, die Seide zu fonditioniren (conditionner), 
d. bh. fie in eigenen, unter öffentlicher Autorität ftehenden Anjtalten durch einen 
beftimmten Wärmegrad (20 bis 30° C.) auszutrodnen und fo den Käufern zuzumägen. 
Um die Austrodnung zu bewirken, wozu gewöhnlich 24 Stunden vorgejchrieben ind, 
werden die Seidenjträhne entweder in Schränfe mit Gittertbüren gelegt, deren 
Fächer ebenfalls Gitter find, oder man hängt fie frei in dem erforderlich geheizten 
Zimmer auf: Beträgt der Gewichtverluft beim Konditioniren mehr als 2'/, bis 3, 
Prozent, jo muß vorichriftsmäßig die Kondition wiederholt werden. Nichtig tom 
ditionirte Seide enthält noch 9 bis 10 Prozent ihres Gewichtes Feuchtigkeit, melde 
fie nur bei längerer Ginwirfung einer über den Siedpunkt des Waſſers jteigenden 
Temperatur vollitändig fahren läßt. Da jedody dur das bisher gewöhnliche Ber: 
fahren eine ſtets gleihe und in allen Iheilen der Seidenportion übereinjtimmende 


') Bekanntmachung der öffentlichen Seiden-Troduunge-Anftalt zu Crefeld, das 
Titriren ber Seide betreffend. Crefeld 1375. 
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Todnung zu erreihen unmöglih it, fo hat man neuerlich meiſt eine andere 
Methode der Konditionirung angeordnet. Es wird nämlih eine Probe der Seide, 
in einem durch Dampf gebeizten Apparate 2'/, bis 4 Stunden lang der Temperatur 
von 110° C. ausgejent, bis fie nicht mehr am Gewichte verliert; dann in der heißen 
Luft jelbft gewogen (weil fie herausgenommen ſchnell Feuchtigteit anziehen würde) t). 
Nah dem Ergebnifje berechnet man das Gewicht der ganzen Partie, von welcher 
die Probe genommen wurde, für den Zuſtand der abjoluten Trodenheit; und dieſes, 
nah Hinzujchlagen von 10 Prozent, gilt als das gefegmäßige, für Käufer und Ver: 
fäufer verbindlihe Handelsgewicht. Dieſe Vorſchrift fest alfo den Feuchtigkeits— 
gehalt der fonditionirten Seide auf 9'/,, Prozent feit. 

Um die Trodnung zu bejchleunigen, hat man dem (durch Gasflammen oder Kohlen: 
feuer zu erwärmenden) Apparate eine Einrichtung gegeben, wonad darin ein geeigneter 
heißer Luftzug bervorgebracdht wird, den man jedod während des Wägens abjtellt?). — 
In dem Zuftande, wie fie zur Kondition gebracht wird, enthält die Seide von 7 bis zu 
15 Prozent „Feuchtigkeit; im großen Durchſchnitie beträgt der Feuchtigkeitsgebalt 11 bis 
12 Prozent, denn die weit überwiegende Mebrzabl der Fälle ift der Art, daß das Ge- 
wicht der Seide durch die Kondition herabgefettt wird, und zwar meift um 1 bis 21, 
Prozent (im großen Durchſchnitt um etwa 1?/, Prozent). 

’) Entſchälen oder Kochen der Seide (ddcreusage, cuire, euisson, scouring, 
boiling, boiling of). — So lange der Seidenfaden mit dem ihm von Natur eigenen 
Ueberzuge (S. 1344) verjehen bleibt, ijt er hart, raub, fteif und ohne hoben Glanz. 
Man verarbeitet (rohe ſowohl als filirte) Seide in diefem Zujtande, wo fie unge: 
tobte, unentſchälte Seide (&eru, soie erue, soie &crue) genannt wird, zu 
einigen Stoffen, bei welchen gerade die eben erwähnte Beichaffenheit des Fadens 
wejentlih ijt, namentlih zu Gaze und Blonden. In der Regel aber erfordert die 
Seide eine vorbereitende Behandlung, durch welche der Leim und ein Theil des Eiweiß: 
itorfes, bei der gelben Seide überdies der harzige Farbitoff, entfernt wird. Die Seide, 
welche alsdann erſt ihren volltommenen Glanz und die fhäsbare Weichheit beſitzt, 
aud zur Annahme der Farben weit beijer geeignet ift, heißt nun gekochte oder 
entjbälte, aud linde Seide (soie décreusée, soie cuite, scoured silk, boiled silk), 
weil die gedachte Behandlung mit dem Namen des Kochens, Entſchälens 
bezeihnet wird’). Das Mittel, dejien man fich hierzu bedient, iſt heiße Seifenauf: 
löſung. Man kann diefelbe fogleich kochend anwenden, für bejjer aber wird folgendes 
Verfahren gehalten, durch welches die Arbeit in zwei Perioden zerfällt: Für 100 kg 
Seide werden 25 bis 308 Eleingefchnittene weiße Seife in 1500 #3 Haren Fluß— 
waſſers durch Kochen aufgelöft. Nachdem die Auflöjung erfolgt und die Flüſſigkeit 
durh Zufas von faltem Waſſer auf 90° C. abgekühlt ift, bei welcher Temperatur 
he fortwährend erhalten wird, bringt man die Seidenjträhne hinein, indem man 
je auf Stangen hängt, die quer über den Keſſel gelegt werden. Durch allmäliges 
Umtehren ver Sträbne auf den Stangen bewirkt man, daß nad) und nach alle Theile 
derjelben gleihmäßig dem Seifenbade ausgefeßt werden. Ungefähr nad) einer halben 
Stunde pflegt dieje erite Behandlung, welche man das Entihälen im engern Sinne 
oder Degummiren (degemmage) nennt, beendigt zu fein. Man windet ſodann 
die Strähne aus, giebt jie (zu 20 bis 308 beifammen) in leinene Säde, und 
ihreitet num zum eigentlihen Kochen (cuite). Hierzu bereitet man eine ſchwächere 
Seifenauflöfung (12 bis 15 K& Seife auf 100K8 Seide und 1500 k6 Wafler), und 
tobt darin, unter Öfteren Rühren, die Säde mit der Seide 1 bis 2 Stunden lang. 





1) Atlas I, Taf. 72. 

2) Brevets 1844, T. 30, p. 285; T. 32, p. 253. — Genie ind., T. 14, p. 226. 
— Polyt. Zourn., Bd. 149, ©. 94. — Bolyt. Centr. 1558, 3. 201. 

3) Brevets, LXII. 130. 
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Zulegt wird die Seide in warmem reinen Wafler geipült, und ausgemunden. Die 
Stärke ver ESeifenauflöfung und die Dauer des Kochens werden oft abgeändert, und 
auch andere Verfhiedenbeiten des Verfahrens kommen vor. So z. B. pflegen Manche 
die Seide vor dem Hoden in zwei oder gar drei nad) einander folgenden beiken 
(nicht kochenden) Seifenbädern zu behandeln. Die Beichaffenbeit der Seide und der 
med, zu welchem fie beftimmt ift, müfjen berüdfichtigt werden. Dft wird die Seide 
dur Anwendung einer geringeren Menge Seife und kürzeres Kochen abjictlih 
unvolllommen entihält (halbgetodhte Seide, soie mi-cuite); fo ift namentlid 
bei jaft aller Seide, welche in dunklen Farben gefärbt wird, ein geringerer Grad des 
Kochens hinreihend. Zu lange fortgejeßtes Kochen ift jedenfalls fehr nachteilig, 
indem es die Seide glanzlos und rauh macht und ihre Feſtigleit vermindert, weil 
nebit dem Leime auch aller Eiweißſtoff aufgelöft wird, von dem bei richtiger Be- 
handlung ein Theil in der Seide zurüdbleiben foll. Vielleicht wird aber bei zu 
jtarfem Kochen auch die Seidenfafer felbft angegriffen. Durch das Kochen (einſchließ— 
lich des vorbereitenden Entſchälens ohne Kochhiße) erleidet gute Seide emen Gemidt: 
verluft von etwa 27 Prozent, wenn man das aus der Kondition (S. 1356) beror: 
gegangene Gewicht zu Grunde legt; bei franzöfifher Seide find 25, bei chineſiſchet 
30 bis 31 Prozent als Durchſchnitt anzunehmen. 

In Frankreich ift eine durch Erfparung der Seife wohlfeilere Art des Kochens der 
Seide erfunden worden, wozu man Peinfamenmebl (0,5 bis 0,6 K8 auf 100! Wafler) 
und fryftallifirte Soda (15 bis 20 Prozent vom Gewicht ber Seide) anmenbet. Dit 
Leinſamenmehl wird mit einem Theile des Waffers eine halbe Stunde lang gelodt, 


der ” gewonnene Schleim dann mit dem übrigen Wafler und der Soda im dem Kefiel 
gegeben. 


In der gekochten Seide find die einzelnen Kokonfäden wieder vollftändig von 
einander getrennt und der Faden erjcheint daher loderer, gleichſam aufgequollen. 
Die gelbe Seide it nah dem unvolllommenen Kochen weiß und kann in beliebigen, 
jelbft hellen Farben gefärbt werden. Derjenigen Seide aber, welche weiß verarbeitet 
werden foll, giebt man die blendendfte Weihe durch Schwefeln (mittelit flüſſiger 
fchweiliger Säure oder mittelft des in einer Schmefellammer aus brennenden 
Schwefel entwidelten Gafes); und oft ſchwefelt man auch die Seide, welde mit In— 
dig oder Cochenille gefärbt werden foll. Jedenfalls muß auf das Schwefeln ein jebr 
forgfältiges Ausfpülen in reinem Waſſer folgen (Entſchwefel n), um alle Spuren 
der jchwefeligen Säure zu entfernen. Der weißen Seide ertheilt man einen bläu: 
lien oder röthliben Schimmer, indem man fie durd Waſſer mit etwas Ania: 
auflöfung verjeßt, oder durch erbißtes ſchwaches Seifenwaſſer mit einer Heinen 
Beimifhung von Orleans zieht. Das auf legtere Art erzeugte röthliche Weiß beikt 
Chineſiſch Weif (blanc de Chine). 


Seide, melde ungelodht, und zwar weiß ober in hellen Farben gefärbt, zur Ber: 
arbeitung fommt, muß von Natur völlig weiß fein. Man reinigt fie nur in reimem 
Waffer oder ſchwacher Seifenauflöfung. Nöthigenfalls wird fie geichwefelt oder geblänt. 
Doch find auch mehrere Borjchläge befannt, die gelbe Seide weiß zu maden, obne ſie 
zu entſchälen; man erreicht dieſen Zweck namentlich ſehr gut durch 48ſtündiges Digenren 
mit einem Gemiſch aus ] Theil Salzſäure und 23 Tb. Weingeiſt, wobei ein Gemidt- 
verluft von etwa 3 Prozent entftebt. 


8) Farben. — Durch das Kochen ift die Seide zum Färben vorbereitet, welche? 
faft ftets vor dem Verweben flattfindet. Die Seidenfärberei ift einer ber wichtiaften 
und fchwierigften Zweige der Färbekunft, Tann jedoch hier dem Plane des Werfes gemäß 
nicht abgehanbelt werben. Die Farben vermehren das Gewicht der Seide in ſehr un 
gleihem Maße, indem die Zunahme von kaum 1 oder 1'/, Prozent (bei blaß Roſe 
bis zu 30, 50, ja zumeilen 100 Prozent (bei dem [hweren Schwarz, noir chargl) 
beträgt. Man hat in der That Mittel, auf ber Seide jo viel ſchwarzen Farbftofi obne 
eigentlich betrügliche Zuthaten zu befeftigen, daß 1 KE nah dem Färben 2 KE mieat. 
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Da das Kochen der Seide vom Färber verrichtet wird, fo vergleicht ber Fabrifant, 
welcher dieſem die Seide übergiebt, gewöhnlich das Gewicht derfelben in ungekochtem 
Zuftande mit dem Gewichte nah ber Färbung: ftellt man die Betrachtung in biefer 
Weiſe an, jo ift zu jagen, daß bei Seide, welche gekocht wird, faft jederzeit unter ben 
Händen des Färbers eine Gewichtsverminderung eintritt (3 bi8 28 Prozent); bei folcher, 
die ungefocht ober halbgekocht gefärbt wird, das Gewicht entweber unverändert bleibt 
oder fich bald mebr, bald weniger (um 10 bie 50, ja 100 Prozent) erböbt. — Die ge- 
färbten, geipülten und ausgewundenen Seidenfträbng werden auf einer Strechmaſchine, 
Seidenftredmafdhine (machine & &tirer, machine ä'cheviller)!), zum XTrodnen 
Iharf angeipannt, wodurch die Kokonfädchen fich wieder fchliht an einander legen und 
die Seide mehr Glanz und Gleichheit des Fadens gewinnt. 

9 Floretfeide (fleuret, filoselle, floret-silk,, floss silk, flurt, flirt, ferret). — 
Alle diefe Namen bezeichnen die Seide, welche aus den Seidenabfällen (Ballet: 
feide, bourre de soie, silk-waste, waste silk, slave silk) bereitet wird und nicht 
gleich der gehafpelten Seide aus ununterbrocdhenen langen Fäden, fondern aus mehr 
oder weniger kurzen, durch einen wirflihen Spinnprozeb in Fadengeſtalt vereinigten 
Faſern beiteht. Jene Abfälle find von dreierlei Art: a) das grobe und lodere 
Gewebe, mit welhem die Raupen beim Einſpinnen ihre Arbeit beginnen, indem jie 
dafielbe an den aufgeitellten Reiſern befeftigen. Ein Theil dieſes Stoffes (Flod- 
leide, frisons, flock silk, knubs) bleibt beim Sammeln der Kokons an den Reijern 
bängen, ein anderer wird nadträglih von den Kokons abgenommen und ein dritter 
wird gejammelt, während die Kokons beim Abhafpeln in dem Waflerbeden verweilen, 
desgleichen jchon vorher, wenn man fie in heißem Waſſer ſchlägt, um die Anfänge 
der Fäden zu finden. Dieje letztere Portion iſt die feinfte, beſte und oft von ziem— 
ih bedeutender Yänge, aud wenig verwirrt. b) Die nah dem Abfpinnen der 
Kokons zurüdbleibenden pergamentähnlihen inneren Häutchen derjelben (husks). 
Die unter a und b erwähnten Abfälle bezeihnet man mit dem gemeinfamen Namen 
Strufi. e) Die durchgebiſſenen oder ſonſt bejchädigten Kokons, welhen man außer 
den Doppel-Kokons auch diejenigen zugefellt, deren Gewebe fehlerhaft, verwirrt und 
daher nicht zum Abhafpeln geeignet it. Durchgebifiene, aber ſonſt reine, Kokons 
geben die ſchönſte Floretfeive. — Von 8 bis 10% Kokons, welche ungefähr 1 *& 
gehafpelte Seide liefern, erhält man daneben 1 bis 2 Kg Abfälle, d. b. rohes Floret: 
material der verfchiedenen Sorten. 

Die verſchiedenen Arten der Seidenabfälle werden nicht auf gleiche Art ver: 
arbeitet. Man weicht die Strufi in lauwarm aufgegofienem Wafler 6 bis 10 Tage 
lang ein, zeritört jo den Seidenleim durch einen eigentlichen Fäulnibprojeb (Mace— 
ration, chapage) und wäſcht fie forgfältig in Flußwaſſer aus; die Kokons kocht 
man mehrere Stunden lang mit Seifenwafjer, wäſcht fie ebenfall$ und recht voll: 
ftändig , und trodnet fie an der Luft. Die Fäden jind dur dieſe Behandlung von 
einander gelöjt und zugleich gebleiht. Zur gründlichen Reinigung und Ausſpülung 
der Struji wie der Kokons bedient man ſich jeßt häufig befonderer Waſch- und 
Stampfimajdinen?), in denen das loretmaterial auf dem fiebartig durch— 
löberten Boden eines rotirenden Gefäßes unter Zu: und Abflu von Waſſer der 
mechaniſchen Einwirkung bölzerner Stampfen längere Zeit ausgejegt ift. Man 
Hopft alsdann das Material auf Hürden oder Tiſchen mit dünnen Holzjtäbchen, 
um es aufjulodern und den noch vorhandenen Schmuß abzufondern; fragt (krempelt) 
eö gleich Baummolle®) und jpinnt es. In manden Fabriken wird das Floret— 
Material mittelit der Fillingmajchine in Längen von 40 bis 70 mm zerfchnitten, 


1) Brevets 1844, T. 23, p. 46; T. 47, p. 7. — Polyt. Centr. 1848, ©. 1492. 
— Polyt. Journ., Bd. 103, ©. 350; Bd. 109, ©. 40. — Kronauer, Zeitichr.it 
1848, ©. 177. 

2) Polyt. Journ., Bd. 109, ©. 325. 

3) Brevets 1844, T. 22, P- 135; P. 30, p- 243. 
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wodurch das Kragen und Spinnen erleichtert, aber die Yeitigleit und Glätte des 
Gefpinnites vermindert wird. Anderwärts dagegen hechelt oder kämmt man die 
langen Arten des Seidenabfalls wie Flachs oder lange Wolle, theilö aus der Yan), 
theils auf einer Hechel: oder Kämm-Mafchine (Dreffingmajdhine)'); die hierbei 
abfallenden Kämmlinge führen den Namen Stumpen: oder Seidenmwerg (naib). 
Nah der Länge des Stoffes ift auch die Methode des Spinnens verſchieden, mozu 
man jich theil des Handrades, theild der in der Baummolljpinnerei gebräuchlichen 
Mafchinen, theils ähnlicher Vorbereitungs: und Spinn-Mafchinen, wie zur mechaniſchen 
Flachs- und Kammmollipinnerei bevient?). 

Die gekratzte Floretieide dient zumeilen ala jeidene Watte. Die Floretieiden: 
geipinnjte (Seidengarn, geiponnene Seide, soie filde, span silk, silk yarn) 
fommen unter mancherlei Benennungen in den Handel, ala: Crefcentin, Schappe, 
Chappe, (chape), Galettam, Gallet, fantaisie, u. ſ. w.; Strazza beißen die 
bei der Floretjeivebearbeitung felbit entjtebenden Abfälle und die daraus verfertigten 
Garne. Die befjeren Sorten der Gejpinnfte werden als Einſchlag bei verjchiedenen 
Seidenjtoffen, als Kette bei mancherlei Halbfeivenzeugen, zu Hutvelpel, groben Bän— 
dern und Schnüren und als Stidjeide, die geringeren zum Striden und zur Strumpf— 
wirferei gebraucht. Selbſt die ſchönſten erreihen an Feinheit, Glätte, Glanz und 
Feitigkeit nicht die gute gehafpelte und filirte Seide. 

Eine Appretur erbalten die Seidengarne öfters durch Sengen (vergl. S. 1079), 
nachberige® Anfeuchten, Wiedertrodnen, und Abreiben der Naubigkeiten — mozu eigene 
Maſchinen in Anwendung fommen?); oder durch Tränfen mit Gummiwaſſer (gefocter 
Stärke), wodurch fie an Glanz und Glätte den Fäden aus gebafpelter Seide ähnlicher 
werben t). i 

Die Feinbeit der Gefpinnfte drüdt man durch Nummern aus, welche aber keine 
allgemein übereinftimmende Grundlage haben. Bon einem älteren Sortimente Floret- 
feidengarne aus Zitrih war Folgendes abzuleiten: Cs enthielt Nr. 4, 5, 6,7,9 9 
10 und 12, und ergab al® Einbeit eine Fadenlänge von 3000 Pariſer Stab, unter 
Borausfegung des Züricher Seidenpfundes (= 469739 WE) als angewendeter Gemidt- 
größe. Bon Nr. 4 gingen aljo 12000 Stab, von Nr. 12 aber 36000 Stab auf dat 
gedachte Züricher Pfund (beziebungsmeife 15179 und 45537 U auf ] deutfches Pfund 
entiprechend den engliihen Baumwollgarn-Nummern 18 und 54, oder etwa 99 umd 
297 Deniers, ©. 1355). Gegenwärtig bedient man fi in der Schweiz und in 
Frankreich des metriihen Syftemes, wonah die Nummer ausdrüdt, wie biel- 
mal 1000 m Fadenlänge in 1K8 enthalten find; man fpinnt gewöhnlich Nr, 30 
bis 160, welde den engliihen Baumwollgarn » Nummern 18 bis 94 mabau 
entſprechen. In England werden die Seidengarne gebafpelt und numerirt wie bie 
Baumwollgeipinnfte, ’ 

Ein englifher Mafchinenja zur SFloretjeidenbereitung, enthaltend OO Feinſpindeln 
und die nöthigen Vorbereitungsmaſchinen, wurbe i. J. 1852 auf 1584 Pfd. St. ver- 
anichlagt, jollte 10 Pferdeftärken zum Betriebe erfordern und möchentliih 250 bis 300 
engl. Bund Garn jpinnen. 

Für die Erzeugung gewiffer Waren wird Floretjeide in VBermengung mit Baum 
wolle oder Wolle verjponnen (vergl. ©. 821, 1294). 

Verwandt mit der Floretfeide ift dasjenige kurzfaferige jpinnbare Material, weldes 
unter dem Namen Shoddy (Seiden-Shoddy) durch Zerfajern ber Weberreite und 
Abichnigel von Seidengeweben bereitet wird wie wollenes Shoddy. (S. 1225). 


') Polyt. Eentr, 1864, S. 39. — Polyt. Journ., Bd. 109, S. 401. | 

3) Brevets, XXV. 380; XXVI. 16; XXXO. 132; XXXIV. 273; LIL 24; 
LXXI. 378; LXXVI 50. — Brevets 1844, T. 50, p. 3l. — ®Bolyt. Jouru., 
Bd. 71, S. 386. — Mittbeilungen 1868, ©. 187. 

) Polyt. Centr. 1855, S. 710. — Polyt. Journ. Bd. 130, ©. 441. 

+) Bolyt. Journ. Bd. 147, ©. 337. — Bolyt. Centr. 1858, ©. 253. 
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III. Seidenweberei.') 
A. Weberei und Appretur, 


Tas Weben der feidenen Stoffe bedarf hier feiner Beichreibung mehr, indem e3 
ſammt jeinen Vorarbeiten, in allen mwejentlihen Punkten mit dem MWeben baum- 
wollener, leinener und wollener Yeuge übereinjtimmt, und alfo die im II. Kapitel 
enthaltenen Erörterungen auch ſchon das begreifen, was darüber zu bemerten wäre. 
Yu farbigen Geweben wird die Seide faft immer jehon gefärbt verarbeitet, weil das 
Färben der fertigen Zeuge meijt deren Schönheit beeinträchtigen würde. Seidene 
Ketten bleiben regelmäßig obne Zubereitung (d. 5. ohne Schlichte oder dal., S. 854). 
Bei Seidenzeugen kommt jehr häufig der Fall vor, daß die Kette oder der Cintrag, 
oder beides, ein mebrfadher Faden iſt, d. h. aus zwei oder mehreren fchlicht neben 
einander liegenden (zufammengejpulten), nit durch Zwirnung mit einander 
verbundenen Fäden (bouts) von Organlin oder Trama beitehbt. Durch dieſes 
Mittel erreicht man nah Erforderniß eine größere Schwere (Dide und Dichtig— 
feit) des Gewebes, obne dem feinen und glatten Anſehen und der Weichheit 
deifelben entgegen zu wirken. Auf dieſen Umſtand beziehen fih in der nad: 
folgenden Aufzählung der Stoffe die Ausdrüde:2:, Ifädige Kette, 2:, 3:, 4fädiger 
Einſchuß u. j. w. 

Kraftftüble?) find zum Weben jeidener Zeuge (vorzüglich der glatten) zu ver— 
Ihiedenen Zeiten angewendet worden, ohne bedeutende Verbreitung zu gewinnen. Die 
Zartbeit der Seidenfäden und die große Aufmerkſamkeit, welche jelbft der Handweber 
anwenden muß, um ſchöne Ware zu liefern, verurjachen ſchwer zu überwinbende 
Schwierigkeiten. Nach den über eine mechanische Seidvenweberei in Rheinpreußen vor» 
bandenen Nachrichten verfertigt daſelbſt ein Kraftftubl, mit 110 bis 115 Schützen— 
Ihlägen pr. Minute, täglich 10,5 bis 11,7 m Gros de Naples oder 16,3 bis 17,50 Gros 
de Berlin. Eine Pferdeftärfe reicht bin, 15 Stühle in Bewegung feßen, von welden 
jeder einen Arbeiter zur Bedienung erfordert. — Bon einer franzöfifhen Weberei wird 
angegeben, daß bie Kraftftüble ſchweren Tafft, Serge u. dgl. von 500 AM Breite mit J00 bis 
119 Schützenſchlägen in der Minnte arbeiten. — In einer öfterreichifchen Seidenwaren— 
fabrif ſchießen die Stühle, auf welchen jchwere Taffte und leichte Atlaffe von 480 bis 
580 mM Breite gewebt werben, gewöhnlich mur 50: bis 60mal in 1 Minute ei. (Bei 
gleihben Stoffen macht ein Handweber mit der Schnellihüte 40 bis 60, wenn er jebr 
geſchickt und fleißig ift wohl auch SO Einjhüffe pr. Minute). Zu zwei Kraftftühlen iſt 
bier ein Arbeiter angeftellt. 

Viele, namentlich die ſchwereren Seidenzeuge find in dem Zujtande, wie fie vom 
Webſtuhl fommen, fertige Ware; fie werden nur zujammengelegt und in einer Schrau: 
benprefie glattgepreßt, wobei man oft, wie beim Preſſen des Tuches Preßſpäne 
zwiſchen die Lagen des Zeuges jhichtet und erwärmte Metallplatten zu Hülfe nimmt, 
um einen größern Glanz zu erzeugen. Die natürlihe Schönheit der Seide und die 
Bolltommenheit der Weberei macht ibre Zierde aus. ine eigentlihe Appretur 
findet jedoch in gewiſſen Fällen ftatt. So werden leichte Taffte und Atlaſſe ꝛc. 
in einem großen horizontalen Rahmen ausgejpannt, auf der untern (unrechten) Seite 
mit einem in Traganthabkochung getaudten Shwamme bejtrihen und durd einen 
darunter bin und ber gezogenen Magen, auf welchem ein Beden mit Holjtohlenfeuer 
ſteht, ſchnell getrodnet, damit der Anjtrich nicht nad) oben durddringt. Sie erhalten 
dadurch eine gelinde Steifheit, welche den beſſeren Stoffen gleiher Art ſchon durch 


) W. Keldges, Anleitung zur Kenntniß der Seibenftoffe. Crefeld 1868. 
2) Brevets, XLVIII. 160. — Bergl. ©. 1039. 
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ihr dichteres Gewebe eigen it. Dem Spannrahmen werden öfters _verjciedene 
abweichende Einrichtungen gegeben‘). Zu diefem Gummiren (mouiller, mouillage) 
dient au ein Walzwerk mit zwei Metallzylindern, von welchen der untere mit Lein 
wand umkleidet ijt und in den Gummitrog taucht, woraus er die Flüſſigkeit an den 
durchgehenden Stoff mittheilt?). Man läßt die appretirten (gummirten) Zeuge nad: 
ber dur einen Kalander mit geheizter Metallmalze (S. 1119) geben, um ibren 
Glanz zu erhöhen und die lodere Beichaffenheit de3 Gewebes zu verdeden Zolin— 
driren, lustrage)?). — Cine eigenthümliche Art des Glättens -(polir) iſt in einer 
Maſchine“) durch Streihen mit feinpolirten Blättern von Stahlblech ausgeführt 
worden. Andererſeits hat man für verjchiedene Stoffe (vorzugsweife wohl jolde aus 
Sloretjeide?) das Scheren auf einer Zongitudinal: Zulindermajdine (S. 1281) zur 
Anmendung gebracht, und eben diefe Maſchine auch zum Aufichneiden des Sammtes 
gebraudt. Auf dem nad gewöhnlicher Art (S. 1008) geichnittenen Sammt werden 
die zu lang hervorftehenden Härchen (theils ſchon während des Webens, tbeils nad; 
ber) mitteljt Handjcheeren, deren Blätter gekrümmt jind, abgejhnitten (raser, rasage). 
Ordinären Sammt, aus geringer Seide gewebt, hat man wohl durch Sengen, Scheren 
und Bürften auf einer Mafchine zugerichtet®). — Das Moiriren oder Wäſſern, 
welches bei ſchwerem Tafit, Gros de Naples ꝛc. gebräuchlich ift, bejteht darin, dab man 
den Stoff mit Wafler beiprengt, halb abtrodnen läßt und dann heiß preßt oder 
zylindrirt. Hiervon muß diejenige Moirirung, welche in einer Art Gage jhen beim 
Weben durh Anwendung einer auf eigentbümliche Weiſe filirten Seide entitebt 
(S. 1351), unterfchieden werben. 

Ueber das Moiriren ift ©. 1121 nachzuſehen. Wenn das dazu gebrauchte Walp 
werf eine gebeizte metallene und eine (micht heizbare) Papierwalze entbält, jo befommt 
ber boppeltliegend durchgebeude Stoff auf der Hälfte, welche mit dem beißen Zolinder 
in Berührung war, eine ſchönere Wäfferung als auf der andern. Um dieſe Ungleichbeit 
zu vermeiden, ift es rätblich, zwei gebeizte Metallzylinder zu gebrauden. Meoirirung 
in Streifen, oder beliebigen Muftern mit dazwifchen liegenden nicht moirirten Theilen 
(moire à reserves), ja fogar große moirirte Blumen auf nicht moirirtem Grunde (moire 
& fleurs) erbält man, wenn bie Oberwalze entjprechende Vertiefungen entbält, ſodaß 
fie an den Stellen, welche obne Moirirung bleiben follen, keinen Drud ausübt‘). — 
Zum gewöhnlihen Moiriren kann ftatt des Walzwerkes auch eine kräftige Mange 
gebraucht werden, ober ein Mittelding zwifhen diefer und dem Kalander*), wobei ein 
mit dem Stoffe bewidelte Walze auf einer Tafel und nebft diefer zwiſchen zmei biden 
gußeifernen Zylindern liegt, durch deren Umdrehung die Walze um fich felbft gebreit, 
die Tafel aber hin und ber geführt wird. — Zur SHervorbringung einer Moirtrung 
mit verjchiebenartigen unregelmäßigen Figuren (moird antique) ift ein Apparat’) au 
gegeben, in welchem der Stoff doppelt zufammengelegt und, um Berfchiebung zu bindern, 
an den Rändern mit weiten Stihen genäht — angejpannt über zwei quer umter ihm 
und dicht neben einander liegende Lerften ober Schienen weggezogen wird, während 
legtere in entgegengejetten Richtungen nach ihrer Länge bin und ber verjchoben werden: 
indem biefe feiften mit beliebigen abgerundeten Erböbungen verfeben find, bemirken 
fie ein mannigfaltiges geringes Berjchieben der Fäden in dem Zeuge, das ſchließlich 
zylindrirt wird. 


!) Brevets LVI, 88; LXVI. 289. — Bergl. S. 1140. 

®, Brevets 1844, T. 25, p. 154. 

°) Genie ind, T. 19, p. 81. — Jobard, Bulletin, T, 37, p. 125. — Polpt. Journ. 
Bb. 156, S. 99. — Polvt. Eentr. 1360, 5. 1170. — Deutſche Gemwerbezeitung 
1860, ©. 404. 

*) Brevets 1844, T. 24, p. 171. 

®) Brevets 1844, T. 21, p. 10. 

®) Brevets 1844, IX. 93. 

?) Brevets 1844, T. 32, p. 139. 

) Brevets 1844, T. 48, p. 161. 

®) Brevets 1844, T. 23, p. 162. 
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Auf manden Zeugen (Sammt, Gros de Naples) werden zuweilen Mufter ver: 
ihledener Art eingepreßt, welches Verfahren den Namen Preſſen oder Gaufriren 
führt (vergl. S. 1122, 1330). Man wendet dazu manchmal vertieft gravirte Me- 
tallplatten an, welde man erwärmt mitteljt einer Schraubenprejje auf dem Zeuge 
abdrudt. Die hoben Theile der Gravirung drüden fi in die Zeugfläche ein, und 
die Vertiefungen der Platte laſſen, indem fie den Stoff nicht berühren, eine mehr oder 
weniger erhabene Zeihnung auf demfelben zurüd. Gemwöhnlicher erreicht man dieſen 
Zwed durch ein Walzwerk, welches gänzlich einem Kalander mit zwei Walzen gleicht, 
mit dem einzigen Unterjchiede, daß die Metallmalze gravirt it. In der Papierwalze 
drüdt ſich das Muſter von jelbit bei dem Gange der Mafchine ab. Da indeifen diejes 
Verfahren, durch das Erforderniß einer befonderen Walze für jeden andern Deſſin, 
ſeht koitipielig ift; jo hat man es häufig dahin abgeändert, daß man jtet3 die näm— 
lihe Walze gebraucht, diejelbe glatt läßt, aber zum Gebraud mit auszuwechſelnden 
gravirten oder verziert gegojjenen Metallplatten, ja ſogar nur mit dünner feſter 
Pappe, worin die Zeihnung ausgejchnitten it, umtleivet. Doc it die Anwendung 
einer mit Bappe befleideten Walze nur für dide und weiche Stoffe geeignet; ebenfo 
der Gebrauch hölzerner gravirter Zylinder, deren man fich zuweilen bedient. — Das 
Kreppen ift eine Art Zurichtung, welde unter allen Seidenitoffen ganz allein den 
Krepp betrifft, und von der weiter unten das Nöthige angeführt wird. — Das 
särben und Druden feidener Zeuge (erjtere3 auf wenige Arten, namentlih Flor 
oder Krepp, Krepon, Gaze, beſchränkt — vergl. S. 1358) wird hier nur der Voll 
ftändigfeit wegen genannt. 


B. Arten der feidenen Zeuge. 


Eine volljtändige Aufzählung derjelben, mit allen ihren kleinen Abweichungen 
und höchſt manniafaltigen Benennungen, wie die mwechjelnde Mode jie hervorruft 
und oft jchnell wieder verjhwinden läßt, kann bier nicht beabfichtigt werden; doch 
jollen die wichtigiten und gebräudlichiten Arten in Kürze karakterifirt werden, mit 
Einſchluß der vorzüglidhiten Halbjeidenzeuge. 

Wenn Wolle und Seibe (Floretjeide) zufammen gefragt und in demſelben Faden 
gemischt find, kann man durch jucceffives Behandeln mit gewöhnlicher Salpeterjäure 
Scheidewaſſer), Wafler, Ammoniaf, Waffer (behufs Auswafchens) die Seide auflöfen, 
während bie Wolle nicht zerftört wird. Auf diefem Wege ıft felbft eine ziemlich genaue 
quantitative Beftimmung beider Subftanzen erreichbar, 


1) Glatte Stoffe. 


a) Xeinwand: oder fafftarfig gewebte. — Tafft (taffetas, taffeta, taffety). 
Tiefe Benennung umfaßt die leichtern, gänzlich aus gelochter Seide gewebten, glatten 
Zeuge, bei welden die Kette (Organfin gewöhnlich von 16 bis 20 Deniers) 1fädig, 
der Schuß (Zrama von 20 bis 36 Den.) 1:, 2: oder Zfädig ift, je nahdem das Ge: 
webe leichter oder jchwerer ausfallen ſoll. Diefe Abitufungen bezeichnet man durd 
verjhiedene Namen, wie: Zuttertafft, Zendeltafft, Avignon oder Florence 
(dorence) mit 30 bis 40 Kettenfäden und 50 bis 66 einfahen Schußfäden in 1 Centi— 
meter; Kleidertafft, 50 bis 80 Kettenfäden auf 1 Cent. Halbtafft, Halb: 
Alorence (mi-florence) hat feidene Kette, aber Schuß von Baummwollgarn Nr. 50 
bis 60, 
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Baſtzeug, verſchiedenfarbig geitreift, gewürfelt oder gegittert; Kette von Seite, 
lfädig, 68 bis 77 Fäden auf 1°® in der Kette; Schuß von Baummolle. 

Halb:Doppel:-Avignon unterjceidet ſich dadurch, daß in der Kette durk: 
aus 1 einfacher und 1 doppelter Faden wechjelmeije liegen, ift ganz Seide. 

Marzellin oder Doppeltafft (marceline), Kette von Organſin zu 18 hit 
28 Den. durdbaus 2fädig, 44 bis 48 doppelte Fäden in 1°” Kette; Schub von 
Trama zu 20 bis 40 Den. 1:, 2: oder 3fädig; beide gelodhte Seide. Leichtere Eorten, 
mit einfädiger Kette, melde auch unter dem Namen Marzellin vortommen, gebören 
ftreng genommen nicht hierzu, jondern zum Tafft; ſolchen giebt man z. B. 34 bis 
40 einfadye Kettenfäden auf 1°" und 46 bis 60 doppelte Schußfäden m 1°", 

güjtrin (lustrine) wird aus der ſchönſten ſtark glänzenden Seide gewebt; die 
Kette (Organſin zu 20 bis 28 Den.) ift ftet3 gekochte Seide und bei leichteren Sorten 
1fädig, bei jchwereren Afädig; Schuß (aus Trama zu 22 bis 32 Den.) entweder ge 
kocht oder ungekocht, am gewöhnlichiten 2: oder 3:, zuweilen aber auch 1: oder 4rädia. 
Je nad der Schwere des Stoffes fommen 77 bi3 103 einfache, oder 65 bis 77 der: 
pelte Kettenfäden auf 19 Breite, im Einſchuſſe 3. B. 40 bis 45 doppelte oder 
35 bis 37 dreifache Fäden auf 1° m für mittelfhwere Ware. 

Gros heißen dichte tafftartige Gewebe, welche im Schuß und in der Kette be 
fonders ſtarke (mehrfache) Fäden enthalten, und daher wie mit einer Art regelmäßigen 
Kornes bedeckt oder (fall$ dide mit dünnen Fäden abwechjeln) gerippt erſcheinen. 
Die Kettenjeide wird jederzeit gekocht, die Einſchlagſeide gekocht, halbgekocht oder un 
gekocht gefärbt. Die gewöhnlichſte Art it Gros de Naples, worin die Kette in der 
Regel 2fädig, der Schuß 2:, 3, 4, 5: bis 10fädig ift, und 60 bis 77 doppelte Ketten: 
fäden auf 1 “M Breite enthalten find. Leichter Gros de Naples bat 1fädige Nette 
von jtarf gezwirnter Organfin zu 22 bis 28 Deniers, 67 bis 100 Fäden im Gentimeter 
und doppelte oder dreifahe Schuffäden von Trama zu 20 bis 32 Deniers, 37 bi: 
56 Einſchüſſe auf 1° bei doppeltem Faden, entjprechend weniger bei breifadem. 
Die ſchwerſten Sorten (mit 3: bis 10fädigem Schuß) führen gewöhnlich den Namen 
Poult de soie, (pou-de-soie, paduasoy, padesoy). Dazu kommt in der Kette ftark ge 
zwirnte Organfın, 20 bis 26 Den., 48 bis 78 Doppelfäden auf 1°”; im Schu 
Trama von 20 bis 32 Den., bei mittlerer Schwere mit 3: bis Gfachen Faden 1: 
bi3 33 Einſchüſſe auf 1°, Im Gros de Tours ift die Kette 2- bis Zfädig, und in 
jede Fachöffnung derfelben wird zweimal nad einander eingejhofien (das zmeite 
mal erit, nachdem der vorausgegangene Einſchuß mit der Lade angeichlagen it); man 
erreicht auf diefe Weiſe, daß die beiden Einſchüſſe fich recht ſchlicht neben einander 
legen, während jie ſich mehr oder weniger vereinigen und theilweiſe auf einander 
legen würden, wenn man fie zufammen auf einmal eintragen wollte. Wenn Gre 
de Naples pder Gros de Tours moirirt ift, jo führt er den Namen Moor oder 
Moir (moire, tabby). Grosgrain wird eine Art Poult de Soie genannt, deſſen 
Einſchuß nicht aus Seide, jondern aus einem einzigen aber gezwirnten Faden von 
Baummolle bejtehbt. Gros d’Ispahan ijt ähnlich aus dreifädiger ſeidener Kette un 
einem diden Einſchuſſe von jhafwollenem Kammaarn gebildet; Papeline (pophn) 
aus feidener (Organfin) Kette und Einfhuß von Floretſeide, „Nämelgarn (Mobair 
oder Kammmollgeipinnit. Unter der Benennung Kamelott ( Seiden:Kamelott) 
fommt ein leichter Gros de Naples vor, bei weldhem in der Kette die zwei zujammen: 
gehörigen Fäden von verfchiedener Farbe und durch eine ſchwache Zwirnung ver 
bunden jind, der (2: oder Zfädige) Einſchuß aber von einer dritten Farbe ift; wodutd 
ein fein geflammtes Anſehen des Stoffes entiteht (S. 992). Es giebt auch halb- 
feidenen Kamelott, bei welchem der Schub aus zweibrähtigem, feinen Baum: 
wollzwirn beiteht. — Ganzjeidener Gros wird öfters fo gearbeitet, daß in ver 
Kette mwechjelweife 1 einfaher und 1 zwei: oder dreifacher, im Schuſſe wechjelmer: 
1 ftarfer und 1 ſchwacher Faden liegt (Gros des Indes) ; oder in der Kette abwechſelnd 
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l einfaber und 1 dreifacher, im Schufje abwechſelnd 1 ftarter und 3 ſchwache Fäden ; 
oder in der Kette der Reihe nach 1 einfacher, 1 dreifacher, 1 einfacher, 1 vierfacher, 
l einfacher, 1 dreifadher, 1 einfader, 2 zweifache, 1 dreifadher, 1 vierfaher (dann 
wieder wie vom Anfange), im Schuß lauter ſechsfache; u. dgl. m. Durch ſolche 
Kunftgriife entſteht ein verjchiedentlich geripptes Anjehen. Hierher gehört auch der 
Gros de Pologne, in der Kette abwechſelnd 2 einfahe und 2 doppelte Fäden, im 
Einſchuſſe abwechſelnd 1 ſchwachen (zweifahen) und 1 ftarten (3. B. achtfachen) 
Faden enthaltend; Gros de Berlin, in der Kette mit 1 einfachen und 1 dreifachen 
Faden wechielnd. Gin Gewebe wie Gros des Indes, mworin aber der dide Ein— 
ſchuß (nicht der dünne) von Baummolle gemacht it, hat man unter der Bes 
nennung Velours simul& oder Simuline — wegen einiger Aehnlichfeit mit unge: 
tiffenem Sammt. 

Das Gewicht der vorgenannten Stoffe ift dermaßen verjchieden,! daß es für 1 7] 
—— zwiſchen 216 (bei dem leichteſten Tafft) und 65# (bei ſchwerem Groß) 
ſchwankt. 

Foulard (Stoff zu Taſchentüchern, auch zu Kleidern) hat Kette von ungezwirnter 
Robjeide (28 bis 36 Den.) in einfahen Fäden; Schuß von Floretjeidengarn, jeltener 
ebenfalld aus ungezwirnter Rohſeide, aleihermaßen einfädig; das rob vom 
Stuble tommenve Gewebe wird abgetocht, gejengt, ichließlich gefärbt und gedrudt, 

Chaly (ji. ©. 1325). — 

Gaze zu Kleidern, ganz aus Seide verfertigt und zwar aus ungekochter; 
die Fäden in Kette und Einſchuß weit aus einander liegend, wodurch der Stoff 
Durhfichtigteit gleih einem feinen Gitter gewinnt; 30 bis 36 Kettenfäden auf 1 °m; 
Kette und Schuß zweifädig filirt. Schießt man ftatt der ungekochten Trama getochte 
ein, jo beißt die Mare Gaze-Muſſelin. 

Stramin, Seidenftramin, feidene Stidgaze, Seidengaze (stramine, 
eanevas) ijt dem baummollenen Stramin (S. 1092) gleih, enthält in Kette und 
Schuß gleichviel (10 bis 16) Fäden auf 1°”, auf 1 [I°® 100 bis 256 Deffnungen ; 
beiteht aus zweifädigem, fehr jtarf gedrehtem, daher jehr rundem Baummollzwirn, 
melher mit einem einfachen, jehr wenig gebrehten Seidenfaden (aus gefochter 
Seide) mitteljt einer Maſchine jchraubenartig ummwidelt (überjponnen) ift, wodurch 
er den Glanz und überhaupt das Anſehen der Seide erhält, ohne jehr koſtbar 
zu jein. 

Krepp (eröpe, crape), al3 Kleiderftoff und zu Flören, daher aub Flor 
genannt; aus ungekochter Seide loder gewebt gleih der Gaze, aber mit einer 
eigenen Zurichtung verjehen, wodurch die Einſchlagfäden ſchlangen- oder mwellenartig 
verſchoben erjheinen. Kette und Schuß beiteben aus gleicher, 2fädig filirter Seide, 
welche theils recht3 theils links gezwirnt iſt. In der Kette liegt abwechjelnd ein rechts 
gejwirnter und ein links gezwirnter Faden, im Schufle wechfeln 2 rechts mit 2 links 
gezwirnten Fäden. Bei feinem Krepp enthält die Kette 32 Fäden in 1°M Breite, 
Die Zurihtung diejes Stoffes bejteht im Kreppen, Krauſen (cröper, craping), 
wobei derjelbe mit warmem Waſſer benekt, und auf einem jchrägen Brete liegend 
mit der behaarten Seite eines Stüdes Kalb: oder Seehundsfell aufwärts geitrichen 
wird, um das krauſe Anſehen bervorzubringen. Man bevient jich hierzu oft einer 
Kreppmaſchine (machine & eröper. craping machine) '), wobei das feuchte Zeug 
zwiſchen einem mit Kalbfell bevedten Zylinder und einem darüber angebrachten, mit 
Kalbfell überzogenen, gepoliterten Holze durdhgeführt wird. 

Durch das gemöhnliche Kreppen findet eine unregelmäßige Berichiebung der Fäden 
flatt und entfteht demgemäß oft ein ungleihförmiges Anfeben des Stoffes. Mehr Regel: 








) Bolyt. Iourn., Bd. 34, ©. 195. 
Rarmarid Technologie 11. 87 
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mäßigfeit fommt in dieje Zubereitung und in das Ausjeben ber Ware, wenn man fi 
einer andern Kreppmajchine') bedient, beftebend aus zwei der Fänge nad rund aus 
gefurdhten, in einander eingreifenden Walzen, zwiſchen welchen der Stoff durdgebt. — 
Die Seide kann aud vor dem Berweben gefreppt werben unb tft, jo zubereitet, öfters 
verarbeitet worden. Man bedient fih dann eines aus zwei Zylindern beftehenden Wal 
werles. Der eine Zylinder ift von Papier, der andere von Meifing, ringsum der Länge 
nach eingeferbt (geriffelt) und buch einen in feinem Innern liegenden glübenden Bolzen 
geheijt. Die zwifchen den beiden Walzen durchgebende Seide erbält eim bleibendes 
wellenartiges Anfeben. 

b) Gazeartige (zu deren Erzeugung das Gazegefhirr angewendet mird, 

©. 9%). \ 
Dünntud (eigentlibe Gaze, im urjprüngliben Sinne des Wortes, aus 
ungelochter, halbgekochter oder gekochter Seide; Kette 2fädig flirt (30 bis 34 ein 
fahe Fäden — halb Stüd:, balb Polfäden — in 1°®), Schuß 1-, 2%, oder 
3fädig filirt. 

Seidenes Beuteltuh (Beutelgaze, gaze & bloutoir), zu Müblbeuteln und 
zum Bejchlagen der Siebzylinder an Mehl-Maſchinen, aus ungelochter (gelber over 
weißer) Seide. Das beite ijt gänzlih mit verkreuzten Doppelfäden in der Kette 
gewebt; anderes enthält nur in Abitänden von 2 bis 3 Um ſolche doppelte gekteuzte, 
übrigens aber einfahe Kettenfäden; das geringite it durchgehends mit einfachen 
Kettenfäden leimandartig gemwebt (gehört alfo zu der unter Rubrik a) angeführten 
glatten Gaze, S. 1365). Die legterwähnte Gattung ijt in der Heritellung die wohl: 
feilfte, aber zum Gebraud am wenigſten tauglich, weil die Fäden fich leicht verſchieben 
und dadurd eine Ungleichheit der Deffnungen entitebt. Das feinfte noch anmwendbare 
Beuteltuch enthält auf 1 franzöf. Zoll (27 mm) 160 bis 180 Deffnungen, aljo ebenfo: 
viele Fäden (beziehungsweife: Fädenpaare) in der Fette und (jtet3 einfache) Fäden 
im Schuß auf dem genannten Raume. Noch feineres — mit 210 Deffnungen in 
1 Boll, d. i. 44100 auf 1 Duadratzoll — iſt wohl gemacht worden, aber faum 
mehr für die Praxis anwendbar, da es nichts durchläßt. Die Deffnungen der 
Beutelgaze müflen quadratiſch jein; wenn fie länglich find, gehen nebſt den runden 
Mebltörnden auch viele platte längliche Kleietheilchen durch. 

Zu näherer Kenntniß Diejes wichtigen Waren-Artifels?) mögen folgende Mit- 
tbeilungen über das Sortiment einer Parijer Fabrik dienen. Dafjelbe begreift vier 
Klafien von Geweben, die fich theils durch die Art der Fädenverbindung, tbeils durch 
die Breite und die Abftufungen der Feinbeit von einander unterjcheiben. 

a) Gazes bluteries fagon de Zurich, 850 m oder ein 1 breit, von weißer und 
von gelber Seide, durchgehends mit lauter gelreuzten Doppelfäden; 16 Feinheits— 
abftufungen, welche mit den Nummern 000 bis 13 bezeichnet find und folgende Anzablen 
von Fäden oder Deffnungen auf 1 Parifer Zoll (27 mM) entbalten. (Zur Vergleichung 
find die etwas abweichenden Zahlen des Sortimentes einer Zitricber Fabrik, beftebend 
in 17 Nummern, 000 bis 14, beigefügt). 


) Brevets, XLV. 142. 
?) Bergl. Friedr. Kid, die Mebifabrifation. Leipzig 1371. S. 194. 
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b) Gazes de Paris. Zt) MM breit, ven weißer und von gelber Zeide, im Gewebe 
mit der Gattung a übereinftimmend; 15 Zorten mit Den Nummern 30, 40, 50, 60, 
70, 80, 90, 100, 105, 110, 115, 120, 125, 130, 135, 140. Die Nummer drückt bier 
— wie auch bei ben zwei noch folgenden Gattungen + und A — Die Anzabt der Oeffnungen 
auf ] Bar. Zoll Länge und Breite (alje den Schußfäden und Ketten Doppelfäden im 
Zoll) aus. Dieie Zablen find nämlich bei allen Gattungen im den beiden Richtungen 
des Gewebes gleih. Nr. 30 entbält mithin 900, Nr. 140 dagegen 19600 Oeffnungen 
in I Duadratzoll. — Die feinsten Nummern diefer Gaze, nämlich 120, 125, 130, 135, 
140, 145, 150 (fetstere mit 22500 Oeffnungen im Quadratzoll) werden aud in ] ® 
Breite, jedoch nur von weißer Seide, geliefert. 

€) Canevas en soie, zum Steben der Kleie, 450 bie 5000 um Breit, von gelber 
Seide; im „Gewebe mit «a und 5 übereinjtimmend d. b. ebenfalls durchgehends ge- 
(teuzte Doppelfäden in der Kette entbaltend), aber mur in den groben Nummern 6, LO, 
IR, 14, 16, 18, 20, 24, 23, 32, 36 (6 bis 35 Oeffnungen im 1 Bar. Zoll, 30 bie 
1296 auf dem Barifer Quadrat Zoll. 

d) Gazes à tour anglais!) 560 bis 6000 IM breit, won gelber Seide; im Gewebe 
‚on der oben eriwäbnten gemijchten Art, wobei in der Kette ein gekreuzter Doppelfaden, 
mit einem oder mebreren (6, 8, 10 oder 12) einzelnen Fäden abwechielt, die Einſchlag— 
äden alle einander gleih find. Jene Doppelfäden balten einen jeden Schußfaden an 
ielen Bunkten feit in feiner Yage, und jegen fi ebenſo dem Verſchieben der ein- 
aben (nur leinwandartig gemwebten) Kettenfäden entgegen, weil fie jelbft ihren Platz 
Kbanpten. Die fabrizirten Nummern find 60, 70, 50, 00, 100, 115, 120, 125, 130, 
35, 140, 150, 160, 170, 180 (mit 3600 bis 32400 Deffnungen in I Bar. Quadrat» 
Joel). Gröbere Nummern ala 50 werden ın dieſer Gattung nicht geliefert, da bei ibnen 
ie Berjchiebbarkeit der Fäden ſchon zu leicht eintreten könnte; man muß Daber, wo 
tr. 30, 40, oder 50 nöthig iſt, zu ber Gattung b greifen. 

Um aus der Fädenanzabl auf 1 Zoll einen Schluß auf die Größe der Löcher zu 
jachen, muß man folgendes — fir alle vier Gattungen gültig — bemerken, Bei ben 


!) Brevets 1344. V. 10. 
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aröbften Sorten (mit 5. B. 6 bis 20 Löchern auf 1 Yängenzoll) beträgt die Breite des 
Fadens nur etwa ein Zehntel oder Zmölftel des offenen Raumes zwijchen zwei Fäden. 
Bei ben feineren ift zmar auch ber Faben dünner, aber doch nicht in dem Berhältnifte 
ber zunehmenden Kleinheit der Löcher, weil fonft das Gewebe zu ſchwach werben und 
man zulett auf eine völlig unpraftiihe Zartbeit der Fäden berablommen würde; daher 
beträgt bei Mittelforten die Kabenbreite ungefähr ein Sechstel, und bei ber feinften 
Gaze nicht weniger als die Hälfte oder ein Drittel des offenen Zwiſchentaumes. 

Barège (baröge), ein ſehr leichter durchſichtiger Kleiderjtoff mit Kette von 
feiner unfilirter und ungetodhter Nobfeide und Schuß von Kammmollgarn; erftere 
enthält 3. B. 12 Fädenpaare (12 Stüd:, 12 Polfäden), lekterer 16 bis 25 Fäden, 
in 1 °m, Defters iſt die Kette Baummollgarn, der Schuß Seide allein, oder um 
Streifen zu bilden) untermengt mit Fäden von Baummollzwirn. 

Ueber Bardge aus Baumwolle und Wolle ſ. m. S. 1326. 

Chenille:Stoffe (Schärpen, Hals und Umſchlagtücher ıc.), deren Einſchlag 
aus Chenille (S. 1374) beiteht '). 


2) Geköperte Stoffe. 


a) Eigentliher Köper. — Levantin, vierbindiger Köper nah S. 903, wobei 
die von der Kette den größern Theil zeigende Seite die rechte ift. Zur Kette mird 
Drganfin, zum Einſchlag Trama angewendet, beide von 22 bis 32 Denierö; eriter: 
ift jedenfalls gekocht, Tegtere oft nicht. In der Nette find 55 bis 85 doppelte oder 
60 bis 85 einfahe Fäden auf 1°; im Schufje ebenfalls einfahe Fäden (bei den 
leichteren) oder doppelte, auch dreifadhe (bei den ſchwereren Sorten); mit doppelten 
Faden wird 37: bis 50mal in 1° eingeſchoſſen. — Es giebt Levantin mit Kette 
von Baummollgarn, 3. B. Nr. 80 auf 1°” 29 einfahe Fäden; eine folde Kette 
wird mit Harem weißen Leimwaſſer (aus Lederabfällen gekocht) gejchlichtet. Der 
Schuß ijt für diefen Fall gefochte Tramjeide von 22 bi3 26 Deniers, 44 Doppl: 
fäden auf 1°M; die rechte Seite bildet hier der zu drei Viertel frei liegend 
Einſchlag. 

Croiſé (Virginie), achtbindiger Köper, bei welchem die flottliegende Kette die 
rechte Seite bildet, wie bei allen Seidenſtoffen, mo die Kette ſich in ungleiche Jade 
theilt, wegen der größern Schönheit der Kettenjeide der Fall ift. In der Fette Wi 
bis 77 doppelte Fäden auf 1°, im Schuß ebenfall3 doppelte Fäden. Beidredter 
Croiſé ift nad der auf ©. 908 angegebenen Art geföpert; jedoch läuft der Schub 
faden jtet3 über und unter vier Kettenfäden (ftatt zwei). 

Drap de Soie, ein Starker, leverartiger Stoff von dreis, vier: oder fünf 
bipdigem Köper; Kette 2fädig (z. B. 115 doppelte Fäden in 1°®), Schuß Yäpia. 

Serge, nab der auf S. 909 (b) beſchriebenen Art oder ähnlich getöpert: 
Kette Ifädig, getöchte Organlın 22 bis 28 Den., 60 bis 70 Fäden in 1°; Shui 
1: oder 2fädig, ungekochte oder halbgekochte, jeltener gelochte Trama 20 bis 32 Den, 
von doppeltem Faden 37 bis 6 Cinihüfje in 1°®, — Es wird auch Serge mi 
Einſchuß von Baummollgarn, 3. B. Nr. 80 auf 1° 44 einfache Fäden, gemalt. 

Bombajin (©. 1325); — balbjeidenes geköpertes Baftzeug (S. 109). 

b) Atlas. 

Gigentliher Atlas, actbindig, Kette jedenfalls getocht, der Einſchlag jebr it 
ungekocht; 120 bis 170 (bei leichten Sorten 80 bis 100) einfache Kettenfäden von 


") Bolyt. Gentr. 1858, 2. 625. — Kunſt- und Gewerbe-Blatt 1858, S. 332. 
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der ſchönſten Organfinfeide (18 bis 28 Den.) in 1°®; Schuß 1-, 2: oder Zfäbig 
(Tram 22 big 32 Den.), in leichterer Ware 44 bis 52 doppelte, in ſchwerer 41 bis 
> dreifahe Fäden auf 1°m, — Ganz jchwerer zehnbindiger Möbel:Atlas bat 
200 bis 220 einfadhe oder 85 bis 100 doppelte Fäden auf Lew in der Kette 
und einen 3: oder 4fädigen, zumeilen jogar 5fädigen Einſchuß. — Dem Atlas pflegt 
man nad jeiner Qualität verjhiedene Benennungen im Handel zu geben, abgejehen 
von der Hauptunterjcheidung in leichten (satin löger) und jhmweren Atlas 
(satin fort); die dünnſten und leichteften Sorten heißen 3. B. satin de Chine, die 
beſſeren obgleich noch nicht eigentlich ſchweren satin russe. In geringen (nament— 
lich ſcwarzen) Atlas wird auch wohl feines Baumwollgarn eingeſchoſſen. 

Baftard: Atlas (satin ture), fünfbindig; 65 bis 90 einfahe Fäden auf 1m 
der Breite; Schub fädig. 

Sechs: und fiebenbindiger Atlas kommen jelten vor. — Bon dem leichteften 
weißen Atlas wiegt IM 428, von febr ſchwerem 1078. Bei ſchwarzem findet 
man das Gewicht zwifchen 54 und 2008, wegen bes großen Einfluffes, welchen bier 
die Farbe bat (S. 1358). 


3) Gemufterte Stoffe. 


a) Vermifchte Stoffe, melde in Längen: oder Querftreifen, oder in beiden’ 

zugleich (gitterartig) verjchiedene der bisher genannten Zeugarten neben einander ent- 
alten, “Hierher gehören z. B. Gros de Tours mit Papelin:Streifen; desgleichen 
mit Atlasftreifen; Atlas mit Croife: und Tafftjtreifen; Dünntuch mit Tafft:Streifen ; 
Gaze mit Atlas-Streifen; u. dal. m. 
b) Stoffe, welche einen gleichartigen Grund darbieten, der weder Tafft noch 
Aöper, noch Atlas ift, und durch eigenthümliche Arten der Schnürung hervorgebracht 
wird. Dahin find zu rechnen: Droget, Chagrin, mille-points, Satinet, satin 
grec, Rips, ıc. 

e) Klein gemufterte Stoffe, welche durch Fußarbeit (Schäfte und Tritte) gewebt 
wie Barifienne, fagonnirter Levantin, Gros de Tours und 
Atlas, ıc. 

d) Damaftartige Stoffe, mit durch den Zug hervorgebrachten atlasartigen 
großen Muftern in ebenfall3 atlasartigem Grunde (S. 950), die Kette zur Bildung 
des Mufters in 5> oder 8fädigen Theilen bebend; wozu der eigentlihe Damaſt 
(damas, damask), der Halbdamajft und Lampas (lampaze) gehören. 

e) Stoffe mit geripptem Gros-Grunde und großen, mitteljt des Zuges bervor- 
gebraten Muſtern; 3. B. eigentlibe Gro8:Stoffe, worin Grund und Figur nur 
dur die Farbe verfchieden find; Krepon, bei welchem auf einem gerippten Gros— 
Grunde atlasartige Figuren ſich befinden; u. a. Der Krepon erhält eine 3fädige 
Kette von rober unfilirter, einen Einfhuß von 2fäpig filirter Seide und wird erit 
nah dem Weben gefärbt. Der Schußfaden ift aus einem diden und einem dünnen 
Faden gezwirnt, von welchen erfterer in ziemlich weiten Schraubengängen um den 
lestern herum liegt, und bewirkt fo ein fraufes (freppartiges) Anfehen des Gewebes 
vergl. ©. 1351). 

f) Brillantjtoffe, mit Tafft: oder Gros de Tours-Grund und beliebigen, 
such den Zug bervorgebradten Figuren, bei welchen (zum Unterſchiede von Damajt zc.) 
ne Eigenthümlichkeit vorflommt, daß die Figur in ein: oder zweifädigen Theilen 
ver Kette aushebt. 

8) Broſchirte (meift lancirte) Stoffe, in welchen Heine oder große Mufter 
urch einen befondern, oft mehrfarbigen Figurihuß gebildet find (S. 975); 3. 3. 
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brofbirter Gros de Tours, Croiſé und Atlas; Goldſtoff (drap dien 
und Silberjtoff (drap d’argent) — melde beide man unter dem Namen reit: 
Stoffe oder Brofat (brocart) zufammenfaßt — in grosartigem oder geripptem 
Grunde mit Lahn (geplättetem Gold: und Silberdraht) oder Gold: und Silbergejpinnit 
(S. 1352) brofdirt; Bequin (pequin, etoffe de Chine); brojhirtes Dünntud 
und brojdirter Arepp; u. m. a. 

Zur Anfertigung bes brofdirten Dünntuches ift neuerlih das Verfahren benust 
—— Stücke übereinander zu weben, völlig nach Art der Doppel-Shamit 
(S. 1329). 

— h) Stoffe mit aufgeſchweiften Muſtern S. 980); z. B. Gros de Tours auf 
Möbel, x. 

i) Fagonnirtes Dünntud, mit jpigenartigen Deſſins (j. g. Cintoilaa;, 

S. 984). 


4) Sammtartige Stoffe. 


Ungeibnittener Sammt, glatt und gemujtert; gemöhnlib auf 1“ 
Breite 60 einfahe oder ebenjopiel doppelte Fäden vom Grunde und 30 
doppelte von der Pole; 7 bis 13 Noppenreihen (Nadelfadhe) auf 1°" Länge. 

Gejhnittener Sammt, glatt und auf verſchiedene Weiſe gemuſtert; beiſpiels 
weife 84 einfache Grundfäden und 42 doppelte Polfäden in 1°® Breite; 15 Nadel⸗ 
fache auf 1 Gent. Länge. 

Felpel (S. 1005) glatt und mit Mujftern; 3. B. auf 1° 60 einfache Fäden 
vom Grunde und 15 Fäden von der Pole; 8 Nadelfahe auf 1°® Länge — Bi 
dem balbfeidenen Felpel ift die Grundkette nebit dem Einſchuſſe Baummolle und 
nur die Pole von Seide (hier, wie bei den geringen Sorten des ganzjeidenen Felpelä, 
von Tramjeide oder Floretgarn). 

Plüſch, weniger langhaarig als der Felpel, übrigens dieſem ähnlich. 
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Rand: und Borden-Weberei. 


Bander (rubans, ribbons) und Borden (galons, borders, galloons, laces) 
find jchmale Gewebe verfchiedener Art, deren Berfertigung weſentlich die nämlichen 
Arbeiten und Hülfsmittel erfordert, wie die Erzeugung breiterer Gewebe, d. h. der 
eigentlichen Zeuge. Namentlich werden die vorbereitenden Operationen des Spulens 
und Kettenjcherens auf dieſelbe Weiſe verrichtet, wie bei den übrigen Arten der 
Weberei, in welcher Beziehung jedoch zu bemerfen ift, daß in den Werkſtätten der 
Bordenmweber häufig der gerade Schweifrahmen (S. 852) Anwendung findet. Mehr, 
wenngleich nur einzelne Umjtände betreffende, Abweichungen fommen beim Weben, 
vorzüglich in der Einrichtung der Stühle vor. Das Wichtigſte hierüber, jowie über 
die verschiedenen Arten der Bänder und Borden, foll nachſtehend kurz angeführt 
— mit Hinzufügung einiger Worte über ein verwandtes Fabrikat, nämlich die 

rten. 


J. Bandfabrifation '). 


Gattungen der Bänder. — Es werden Bänder aus Leinen, Baumwolle, 
Wolle (Kammmollgarn) und Seide verfertigt und zwar theils glatt, theils geköpert, 
gemuftert oder fammtartig; ſodaß die Bandfabrilation, im ganzen Umfange be: 
trachtet, gleichſam eine Vereinigung aller in den vorhergehenden Kapiteln abgehan- 
delten Arten und Zweige der Weberei darbietet. 

a) Leinene Bänder mebt man theild aus einfahem Leinengarn (Lein— 
mwandband); theils aus — gewöhnlich zweibrähtigem — Leinenzwirn (Zwirn: 
band), bei ven leteren ift jehr oft nur die Kette Zwirn, der Einſchuß hingegen 
Garn. Die meijten Leinenbänder find glatt, leinmwandartig, gewebt. Geföpertes 
Leinenband der feinern Art nennt man an manden Orten Niederländer Band. 
Die Strippenbänder (Struppen) find ein grobes geföpertes Zwirnband, 
werden aber aud häufig aus Baummolle verfertigt. Gemuftertes Qeinenband (mit 


1) Technolog. Encyklopäbie, Bd. I, S. 419. — Allgemeine Mafchinen-Enchflopäbie, 
von Hiülffe, 2b. I, S. 795, Artilel: Bandwebmaſchinen. 
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Heinen, meiſt durch Schäfte erzeugten Deſſins) kam ebemals vor, ift aber jest all: 
gemein durch baummollenes erfegt. Leinene Bänder überhaupt werden größtentbeils 
nur in geringen Breiten verfertigt; die ſchmälſten und gröbiten meſſen nicht mebr 
als 6 MM und enthalten nur 8 Kettenfäden. Schmale Sorten, welchen man bejondere 
Feſtigkeit geben will, webt man doppelt, nämlich ſchlauchartig hohl wie die Lampen: 
dochte (S. 887). 


b) Baummollene Bänder werden ihrer Wobhlfeilheit wegen in bedeutender 
Menge fabrizirt, itehen aber an Feſtigkeit und Dauer den leinenen, an Schönkeit 
den jeidenen (melde fie öfterd in Farben und Muftern nahabmen) beträctlih nad. 
‚eines, leinwandartig gewebtes Baummwollband pflegt man Perkalband zu nennen. 
Organdy-Band (nad) der Gleichheit des Gewebes mit Organdy, S. 1092, be: 
nannt) wird mandmal auf die Art erzeugt, dab man den Stoff in breiten Stüden 
mit eingewebten, aus jtärteren oder doppelten Kettenfäden gebildeten, Längenitreifen 
auf gewöhnlichen Webſtühlen verfertigt, und dann in Bänder zerfchneidet, von 
welchen ein jedes zu beiden Seiten, jtatt der Leiften, einen jener Streifen betommt. 
Solches Band iſt indefjen wenig dauerhaft, da ed, namentlich beim Waſchen, dem 
Ausfajern unterliegt. — Baumwollenes Sammtband, völlig nad Art des 
Mancheſters gewebt und der Länge nad gerifjen, kommt gewöhnlich nur in ſchwatzet 
Farbe vor; man nennt e8 wohl unechtes Sammtband. 


ce) Wollene Bänvder (hin und wieder auh Harrasband genannt), werden 
immer aus Kammwollgeſpinnſt gemacht, find entweder glatt, oder auf verſchiedene 
Weiſe gelöpert, auch gemuftert. Halbwollene Bänder enthalten eine Kette von 
Yeinenzwirn oder von Leinen (Baummolle) und Wolle gemiſcht, und Cintrag von 
Molle. 


d) Am gebräudlichiten und wichtigſten find die jeidenen Bänder, ven 
melden es eine große Menge Arten giebt. Ihre Benennungen- find in der Regel 
nad den Namen derjenigen Seidenzeuge gebildet, welchen fie in der Beſchaffendeit 
deö Gewebes gleichen. Die glatten tafftartigen Bänder zerfallen in eigentlihes 
Zafftband und in Gros de Naples:, Gros de Tours:Band. Das erſtere 
erhält wieder, nach Verſchiedenheit feiner Güte, mancerlei Sorten:Namen, wie renforet 
(das ſchwerſte Tafftband), double, fin double, Marzellinband, passefin, yort: 
band, u. f. w. Die Gros de Tours: und Gros de Naples:Bänder 
werden auch franzöſiſche Tafftbänder genannt und kommen in Breiten bis 
10mm und darüber vor. Die ſchwerſte Art derfelben find die Ordensbänder, 
welche eine jtarte Moirirung haben. 


Eigentlihe Tafftbänder, mit einfädiger Kette, werden im der Regel micht breiter, 
als etwa 36 MM verfertigt; alle breiteren haben doppelte Fäden in der Kette. Mittel 
ihwere Zafftbänder entbalten z. B. bei 10 mM Breite 44, bei 15 mm 64, bei 32 um 
148 Fäden in der Kette, welche Zahlen bei den jchwerften Sorten bis auf das Doppelt 
eigen, Gros de Naples-Band enthält 3. B. bei 45 MM Breite 200, bei 9g = 
600 doppelte Fäden. Ueberbaupt find auf 25 mm der Breite zu rechnen: im Tafftbant, 
leicht 72 bis 80, mittel 100 bis 130, ſchwer 180 bis 250 einfache Fäden; in Int 
de Naples-Band, leicht 70 bis 80, mittel 90 bis 110, ſchwer 120 bis 180 doppelte Fide. 
— Die Kette der Ordensbänder ift ſchöne zweifädige Organfin, ber Schuß einfädigt 
Trama, und erftere bedeckt vermöge der äußerft gedrängten Lage ibrer feinen Fäden Der 
Schuß dergeftalt vollftändig, daß von ibm auf beiden Seiten des Bandes nichts zu jeben 
ift. Eine leichte Sorte enthält 5. B. 34 Einjhüffe von 13fachem Faden auf 25 "F, 
in ber Kette 278 doppelte Fäden auf 25 mm; eine ſchwerere 41 Einſchüſſe von l4faden 
Faden und 246 fünffache Kettenfäden; eine noch ſchwerere 45 Einfhüfle von 2faden 
Faden und 180 ſechsfache Kettenfäden: zäblt man die einzelnen Fäden auf 25 mm, fe 
ergeben fich deren für bie erfte Sorte 556 in ber Kette, 442 im Schuß; für bie zweite 
1230 Kette, 574 Schuß; für bie dritte 1080 Kette, 1125 Schuß. Bon der erften Sort: 
gehen etwa 78, von der zweiten 50, von ber dritten 44 Dem auf 18, 
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Gaze: und Dünntuch-Band mird oft ganz aus ungelochter Seide, manch— 
mal jedoch mit Leiften (Ranpdftreifen) von gekochter Seide verfertigt. Cine jtarte und 
ihmale Sorte Gazeband, welche in der Kette doppelte Fäden und an jeder Seite 
einen dünnen ausgeglühten Eiſendraht enthält, führt den Namen Drabtband 
und wird zu Putzarbeit gebraudt. Aus Baummolle wird joldhes (leinwandartig 
gewebtes) Band ebenfalls gemacht. — Geföperte Seidenbänder find die jogenannten 
Sloret: oder Zwilchbänder und das Frifoletband, melde aus jchlechter 
Seide, gewöhnlich Floretfeide, verfertigt werden und oft fogar eine ganz oder theil- 
weile aus Baummolle bejtehende Kette haben. Atlasband ift eine der gebräud: 
lihiten und ſchönſten Bandgattungen und kommt, von jehr verjchiedener Breite 
(6 bis 120 oder 150 mm) vor. 

Atlasband von guter Sorte enthält 300 bis 600 Kettenfüden auf 25 Um Breite 
(nämli in breiteren Sorten mehr als in ſchmalen, weil erftere überhaupt wertbhvoller 
gearbeitet werden), wie folgende beifpielsweife mitzutbeilenden Angaben nachweiſen: 











| Breite, vw. oder auf | Breite, Fäden oder auf | 
a N — in 

| Millim. der Kette | 25 mm | Millim. der Kette 25 nm | 

; | 

| 75 990 300 0968 — 
11 136 309 75 1272 432 

16 208 325 92 1670 454 

| 24 320 333 105 2000 476 

I .3 484 346 123 3000 610 

46 636 346 


Gewöhnlich kann man auf 25 mn der Breite bei leichten Sorten 170 bis 200, 
bei mitteljchweren 230 bis 300, bei ſchweren 360 bis 500 Kettenfäden rechnen; bie 
erfte > zweite Gattung pflegt man als fünfbindigen, die britte al® achtbindigen Atlas 
zu weben. 

Gros de Tours-, Atlas- und Dünntuch-Band wird oft verſchiedentlich ge: 
muftert erzeugt. Die einfachite Verzierung bejteht in Längenitreifen von einem andern 
Gewebe als der Grund ift (5. B. Atlasitreifen in Dünntuch-, Gaze: oder Gros be 
Tours-Grund, Gros de Tourd:Streifen in Dünntuc oder Gaze, 2c.). Ferner wurden 
Figuren der mannigfaltigiten Art, Blumen u. dgl. eingewebt, theils gleichfarbig mit 
dem Grunde, theils von anderen und oft mehreren Farben (dur Brofchiren oder 
Aufſchweifen). Man begreift die zum Putze beitimmten breiteren und jchwereren 
Seidenband:Gattungen, mögen fie nun glatt, gejtreift oder gemuftert jein, unter dem 
allgemeinen Namen Modeband. — Die Sammtbänder jind meiſt geichnittener 
Sammt, mandhmal aber ungeichnitten (ausgezogen). Gemuſtert pflegen jie nicht 
vorzulommen, wenn man etwa den (auch ziemlich jeltenen) Fall ausnimmt, wo durch 
tbeilmeifes Aufſchneiden der Noppen eine gejchnittene Figur in ungejchnittenem 
Grunde gebildet wird. Geringere Sammtbänder bekommen Einſchuß, oder Grund: 
fette und Einſchuß, von Baummolle. Die fhmäliten Sammtbänder mejjen (ohne 
die glatte Leiſte an jeder Seite) faum über 0,5 mm in der Breite, die breitejten 
75 mm und mandmal darüber. 

Seidene Bänder, welche nur theilweiſe Sammt find, nämlich nur einzelne Längen- 
ftreifen von gejchnittenem Sammt enthalten, werben zur Bereinfahung wohl ohne Na- 
dein gemebt, indem man die Polkette in Heinen Querftreifen flottliegen läßt und auf» 
ſchneibet), wodburd eine Aebnlichkeit mit dem Baummwollfammt entfteht, nur daß bei 
leßterem nicht Kette, ſondern Schußfäden gefchnitten werden und das Haar bilden. 





) Polyt. Eentr. 1863, S. 1417. — Schweiz. 3. 1863, ©. 117. 
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Ein eigenthümlich zubereitetes ſeidenes (tafftartig gewebtes Band ift die Che: 
nille (chenille, cheneille,, Man webt diejelbe in Geftalt 80 bis 150 m breiter 
Bänder, in deren Kette durchgehend 4 bis 6 einfache Seidenfäden mit 2 bis 12 
Leinenzwirnfäden abwechſeln, und deren Einſchuß ganz aus mehrfädiger Seide beftebt; 
zerfchneidet nachher diefes Band mit der Schere (mitten zwijchen den Zwirnfäden 
durch) zu lauter Streifchen ; zieht den Zwirn an beiden Rändern beraus; und drebt 
endlich diefe ausgefaferten Bändchen auf einem Drehrade jchraubenartig um fi 
jelbit, wodurch die murftförmige Gejtalt und das haarige raupenähnlihe Anjeben 
(movon der Name herrührt) ſich erzeugt. Diejes Fabrikat wird als Schußmaterial 
für abgepaßte Gewebe (Shamls) verwendet, welche den Eindruck beidrechter Sammte 
macen, die mittelft einer leicht erfichtliben Modifikation des befchriebenen Ber: 
fahrens aud mit Farbenmuſter ausgejtattet werden können '). 

Die erwähnten Zwirnfäben werden auch mweggelaffen, und der von ibnen fonft ein— 
genommene Raum bleibt beim Einziehen der Kette auf dem Webftuble leer. — Die 
Kette des Chenillegewebes wird nicht felten von Baummwollgarn gemacht, ja man ver- 
fertigt fogar Chenille gänzlib aus Baumwolle, die dann freilich wiel woblfeiler iſt, aber 
ber Schönbeit des feidenen Fabrikates entbehrt. Eine neuere Darftellungsart der Chenille, 
auf Mafchinen eigener Art?), umgeht das Weben und bildet die Ware aus nur zwei 
Seiden- oder Garnfäben und einem im dichten Schraubenwindungen dazwiſchen gelegten 
Seidenfaden, wonach diefer fofort durchichnitten und das Ganze gedrebt wird. 

Bandweberei. — Zum Weben der Bänder dienen verſchiedene Arten von 
Stühlen (metier & rubans, ribbon-loom), unter welchen nicht eine jede für jede Art 
Band gleih zmedmähig anwendbar ift: 

l) Der Handſtuhl, welcher fein anderer it, als der ©. 971— 975 bejchrieben:, 
mit Wellen und Hohlämmen (hautes-lisses) verjehene Pojamentierftubl, auf 
welhem die Schütze aus freier Hand geworfen und zu jeder Zeit nur ein einziges 
Stüd Band gearbeitet wird. Man gebraudt ihn gegenwärtig nur mehr zu Erzeu 
gung jehr breiter und ſchwerer Atlasbänder, desgleihen jolher Bandgattungen, in 
melden fehr künſtliche Muſter oder viele verſchiedene Farben im Einſchlage (medurd 
ein häufiges Wechſeln der Schütze erforderlih mwird) vortommen. Gin fleigiger 
Arbeiter kann von 100 bis 120m breitem, ſchweren Atlasbande in 12 Stunden 
72 auf dem Handſtuhle verfertigen. Zu gemuftertem Bande verfieht man oft den 
Handſtuhl mit einer Jacquard-Maſchine. 

2) Webjtühle mit gewöhnliden Schnellfbüsen, melde den Stüblen 
zu Baummoll: und Zeidenzeugen in den meiſten Umftänden gleichen, aber eine jolde 
Ginrihtung haben, daß 2 bis 8 Bänder, deren Ketten in einigem Abſtande neben 
einander aufgejpannt find, - zugleich gewebt werden. Die Schüßen erbalten ibre 
Bewegung mit einander durch einen Neben (Treiber, chasse-navettes), der vorn 
an der Lade angebraht ift und durch das Anziehen der Peitihe (S. 881) direkt. 
oder durch einen Tritt vermittelt befonderer Hebel und Echnüre, bin: und ber: 
geihoben mwird. Seine jentreht abwärts jtehenden Zähne vertreten die Stelle der 
Treiber an dem gewöhnlichen Scnellfhüsen: Stuble, indem fie gegen die Enden ber 
Schüsen ftoßen. Um das Zurüdprallen ver Schügen beim Anftoßen am Ende ihre: 
Weges zu verhüten, find bier Federn angebracht, welche diejelben janft einklemmen 
und halten’). Diefe Art von Stühlen giebt eine quantitativ befjere Zeiftung als 
der Handſtuhl und geitattet, ohne durd den jchmwerfälligen Apparat der Hochtämme 
und Wellen beläftigt zu fein, mit Leichtigkeit die Anbringung der Jacquard:Majdine ; 
aber für ſchmales Band ijt fie doch nicht produktiv genug. 


1 Bolyt. Kentralblatt 1858, S. 625. 

2) Brevets 1844, T. 25, p. 241. — Bolyt. Eentr. 1861, S. 101, 103. — Bolbt. 
Fourn., Bd. 159, ©. 326: 

) Brevets, XXV, 18; XXVI, 261; XXI, 77. 
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3) Der Schubftubl oder Bandmacherſtuhl, welcher meiftentheild nur zu 
Sammtband, an manden Orten aber auch für andere Bandgattungen in Heinen 
Werkſtätten angewendet wird. Er enthält alle Haupttheile des Webſtuhles zu Zeugen, 
mit Ausnahme des Kettenbaumes und Zeugbaumes, welche durch Spulen erjegt find 
(für jedes der zugleich in Arbeit befinvlihen Bänder eine Bandſpule und menigitens 
eine Rettenipule). Man webt auf den Schubſtuhle 2 bis 20 Bänder neben einander, 
je nachdem dieſe breit oder ſchmal find; oder auch doppelt foviel, wenn die Ketten 
in zwei Reiben unter einander bergeftalt aufgejpannt find, daß jedes Band der 
untern Reihe fih unterhalb des Raumes zwifchen zwei Bändern der obern Reihe 
befindet‘), wodurd ihre Anzahl vergrößert werden kann, ohne dem Stuhl eine zu 
große, vom Weber nicht mehr abzureichende Breite zu geben. Jedes Band nennt 
man einen Lauf oder Gang des Stubles, und man fpricht fonady von Stühlen 
mit 6, 10, 12 Läufen (Gängen) ꝛc. Die Schügen find Schnellfhügen, haben jedoch 
feine Saufrollen, ſondern jhieben fih in dem Spalte eine an der Jade vor den 
Rietblättern angebradbten (mit Ausfhnitten zu Durdlafjung der Bandfetten ver: 
jehenen) Schügenbretes, und werben dur einen Rechen bewegt, den ber 
Ürbeiter an einem Griffe mit der Hand hin- und berfchiebt (daher die Benennung 
des Stuhles). Bei der oben erwähnten Abtheilung der Bandketten in zwei Reihen 
‚enthält folgereht die Lade zwei Reihen Schügen, eine über der andern (battant ü 
etages), und zwei mit einander verbundene Rechen, von welchen der obere am Laden: 
dedel mit abwärts gerichteten Zähnen, der untere am Ladentlo mit aufwärts 
jtehenden Zähnen angebradt if. Die Schäfte werden dur Tritte in Bewegung 
geſetzt und das Anjchlagen der Lade gefchieht mit der Hand, mie bei gewöhnlichen 
Webſtühlen. Verbeſſerte Einrichtungen kommen manderlei vor, z. B. Verdoppelung 
der Schügen für zweierlei Eintrag, Betrieb der Schüßen durh Verzahnung, Ber: 
bindung des Stuhles mit einer Jacquard-Maſchine zu großgemujterten Bändern“), ꝛc. — 
Eofern man den Schubjtuhl mit gewöhnlichen (auf Rollen laufenden) Schnellſchützen 
verfieht, ſchließt er fi der unter 2) aufgeführten Art des Bandjtuhles an. 

4) Der Müblftupl, vie Bandmühle (metier A la barre, metier à la zu- 
richoise, bar-loom). Diefe Art Stuhl, welche jebt zur Verfertigung aller Band: 
gattungen — mit Ausnahme der Sammtbänder und jener, die den Handftubl 
erfordern (S. 1374) — fait allgemein im Gebraude ijt, macht den Webergang von 
den Handwebſtühlen zu ven NKraftitühlen oder eigentlihen Webmaſchinen. Die 
Bewegung wird nämlich zwar durch Menſchenhand hervorgebrabt, aber ohne un: 
mittelbare Einwirkung auf die zu bewegenden Theile, fondern durch Bor: und Zurüd: 
ichieben einer vor dem Stuhle befindlichen, über deſſen ganze Breite ſich eritredenden 
Triebitange (Treibitange, barre, bar, driving bar), durch welche mittelit zweier 
Treibarme die Lade in Schwingung gejegt und zugleich, vermöge zweier Krumm: 
zapfen, in melde die Treibarme eingehangen find, eine horizontale Welle umgedreht 
wird. Letztere bringt vermittelit gezahnter Räder eine Welle (bei Mühlſtühlen zu 
Atlasband eine Walze) in Umgang, worauf Däumlinge zum Niederdrüden der Tritte 
angebradt find. Die Tritte aber veranlafjen mitteljt eines Mechanismus, welder 
mancderlei Verjchiedenheiten unterliegt, die Schäfte zum Auf: und Niederfteigen, 
damit vie Ketten gehörig Fah mahen. Die Schützen find auf ähnlihe Weiſe wie 
beim Schubſtuhle (j. oben) vorn an der Lade angebracht und werden zwiſchen eijer: 
nen Bügeln mittelit eines vom Mechanismus raſch bin: und hergejchobenen 
Rechen (chasse-navettes) abwechſelnd recht? und links fortgeftoßen, wobei fie durch 
das Fach der Bandletten gehen, um den Schußfaden in die geipaltene Kette zu legen. 


') Berliner Verhandlungen, V. (1826), S. 232. — Brevete, XXIX. 2306, 
) Hütte 1858, Taf. 37 a, b. 
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Die Kettenfäden eines jeden Bandes find (200 und mehr Meter lang gejchweift) 
oben im Hintertheile des Stubles auf einer Spule (Zettelfpule, Zettelrolle) 
aufgemwidelt, öfters nad) Erforderniß auf zwei oder mehrere Spulen vertbeilt (vgl. ©. 
855, 972). Sie laufen von da ſchräg aufwärts über eine feite Rolle, bierauf jent: 
recht abwärts, umfaflen eine bewegliche, durch ein Spanngewicht (Zettelgemwidt, 
Seidengewicht) beihwerte Rolle, kehren nah oben zurüd, legen jid auf eine 
zweite fejte Rolle, wenden fich hierauf von Neuem niederwärtd, umd geben unter 
einer Walze durch, welche ungefähr in der Mitte des Stuhles liegt und der Ketten: 
baum, Zettelbaum, Garnbaum, Seidenbaum heißt. ndent die Ketten 
unter diefem Baume bervortreten, nehmen fie die horizontale Richtung an, laufen 
zunächſt dur ein Rietblatt (Scheideblatt oder Hinterriet), um id gleich 
mäßig zu einer Fläche auszubreiten; ferner durch die Litzen der Schäfte, und hierauf 
duch die Rietblätter der Lade (Worderriete), von melden für jede Kette ein 
eigenes vorbanden ift. Von der Lade aus fchreiten die Bänder nach der Liegbant 
bin fort, welche die Stelle des Bruftbaumes der gewöhnlihen Webſtühle einnimmt. 
Durch Spalten der Liegbant gelangen fie unter den Stuhl hinab, mo fie mittelit 
zweier Walzen (Bandpbäume) nah binten geleitet, dann mittelit Rollen — auf 
ähnliche Weiſe wie die Ketten vor der Verarbeitung — auf und niebdergefübrt und 
dabei dur Gewichte (Bandgemwichte) angejpannt werden. Endlich gelangen ſie 
auf die Bandrollen: Spulen, auf welche man fie beim Fortgange der Arbeit 
von Zeit zu Zeit aufmwidelt, Je Iangjamer fih ein Band fortbewegt, je langjamer 
alſo deſſen Kette nahrüdt (mas zunächſt durch den Schlag der Lade auf den Ein: 
ſchußfaden veranlaßt wird), deſto dichter oder ſchwerer wird das Gewebe. Man 
erhält dieſen Erfolg in beliebigem Make dadurch, daß man das Gewicht vermehrt, 
von welchem die Kette gefpannt und zurüdgebalten wird; und dagegen dasjenige 
verringert, durch welches das Band angezogen wird. Das entgegengejegte Verfahren 
erzeugt ein leichteres Gewebe, in welchem weniger Einſchußfäden auf gleichem Raume 
liegen. Doch verfteht es fih von felbit, daß jedes Bandgewicht immer ein wenig 
ſchwerer bleiben muß, als das zu ihm gehörige Kettengewicht, deſſen zurüdhaltende 
Kraft es überwinden foll. 

Eine ſehr gewöhnliche Verzierung feidener Bänder find Oehrchen oder Zaden, 
nämlich Heine an dem äufßerften Rande der Peiften bervorragende Mafchen, welche durch 
Die etwas weiter berausftehenden Umbiegungen des Eintragfadens gebildet werben. Das 
Mittel zu derem Erzeugung beftebt in einigen Fäden von 4, 6- oder Sfachem Pferde— 
baar, welche links und rechts neben den Bandketten unbeweglich aufgeipannt find und 
nah Erforderniß ftellenweife mit eingewebt werden; wonach, beim Fortrüden des Bandes, 
diejes fih von den Haarfäden abziebt, aber die von legteren veranlaßten Heinen Schleifen 
des Einfchuffes bebält. Bringt man ftatt der Pferdebaarfäden einen einzigen Meſſing— 
draht, aber in größerer Entfernung von ber (in dieſem Falle jebr ſchmalen) Bandtette 
an, und läßt diefen in bejchriebener Weiſe von Eintragfäden umſchlingen, fo emtjteben 
lange Schleifen an einem ſchmalen Bande, d. b. Franjen (franges, fringes). Eine 
andere Darftellungsart der Franſen ift die, daß man jede Kette mur aus zimmer Heinen 
Fadenportionen mit einem zwijchen denſelben befindlichen breiten offenen Raume be 
fteben läßt: der Einſchuß bildet dann ein Band, weldes in dem mittlern Theile jeiner 
Breite feine Kettenfäden enthält und nachher mittelft eines Längenfchnittes (mozu eine 
Kreisichere dienen kann)!) in zwei Franjen zertbeilt wird. Bon dieſer Art ift das ſo— 
genannte Kapitalband der Buchbinder, welches aber aud jo gewebt wird, daß der 
fonft franjenartig aus lofen Schußfadentheilen beftebende größere Theil feiner Breite eu 
leinwandartiges Gewebe barftellt?). Es ift eine Stubleinridtung angegeben worden’), 


1) Genie ind., T. 19, p- 311. | 
2) Wochenſchrift des niederöfterreichiihen Gewerbe-Vereins 1366, Nr. 14, S. 212. 
9, Bolyt. Journ, Bd. 139, ©. 10. 
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wobei die zwei Kettenportionen nahe beifammen liegen und zwifchen ihnen die Schuß» 
fäden durch einen befonderen Apparat zur Scleifenform ausgezogen werben, ſodaß bie 
breiteften Franſen nicht mehr Raum in der Stublbreite erfordern als jchmale. 

Um gemujfterte Blätter zu weben, verbindet man mit der Bandmühle eine 
Trommel: oder eine Jacquard-Maſchine), welche gleich allen übrigen Theilen dur 
den Mechanismus in Ihätigfeit gejekt wird, jodaß der Weber während der Arbeit 
nie etwas Anderes zu thun hat, als die Treibitange zu bewegen, die Bänder im 
Auge zu halten, jedem vorfallenden Fehler abzuhelfen und die leerwerdenden Ein: 
ihußfpulen in den Schügen gegen volle auszuwechſeln. — Je nad) der verfchiedenen 
Breite der Bänder baut man die Mübhljtühle mit 8 bis 40 Läufen; fie dürfen viel 
breiter fein, als die Schubftühle, weil der Weber jteht und vor dem Stuhle hin: 
und hergeben fann, ohne die Treibitange aus der Hand zu laſſen. Ihre gewöhnliche 
Breite beträgt etwa 3 mit Einjhluß des Geitelles. 

Ein fleißiger Arbeiter webt in 12 Stunden von mittelfchwerem Atlasband: 6 bis 8 mm 
breit, auf einem Stuhle mit 36 Pänfen, 10 bis 13m; 36 bis 42 mm hreit, mit 18 
bis 20 Läufen, 7,5 bis 10m; 60 bie 75 mn Hreit, mit 10 ober 12 Fäufen, 6,5 bis 
5”; 90 mm preit mit 8 oder Iläufen, 4,7%. Dieje Länge ift von einem einzelnen 
Laufe zu verfteben und muß demnach mit der Zahl der Läufe multiplizirt werden, um 
das Gejammtmaß der Tagesarbeit zu ergeben. Die jchönften, breiteften und ſchwerſten 
Bänder eignen fi nicht zur Arbeit auf dem Mühlſtuhle, weil fie mehr jorgfältige Auf- 
fiht und Behandlung erfordern, als man ihnen bier, bei der größern Anzahl von 
Yäufen, widmen fann. Darin liegt der Grund, weshalb dergleihen Ware auf Hanb- 
frühlen gemebt wird, ungeachtet dadurch die Erzeugungsfoften fi viel höher ftellen. 
Man wird bei der Bergleihung ber vorftebenben Peiftungen mit jener des Hanbftuhles 
(S. 1374) entdeden, daß letterer mehr Ellenlänge in 1 Arbeitstage liefert, als ein 
einzelner Lauf des Mühfftubles felbft von ſchmälerem Bande. Diefe Erſcheinung Härt 
fih daburd auf, daß die Schüte beim Hanbftuhl ungemein fchnell dur die jchmale 
Kette geworfen (eigentlicher zu ſprechen: durdhgeftedt) wird, und daß auf dem Mühl- 
ſtuhle die Arbeit ſehr oft Heine Unterbredhungen leidet durd Abbreißen von Fäden und 
ähnliche Zufälle, wobei — wenn etwas bergleihen auch nur in einem Bande vorfällt 
— gleichzeitig alle Läufe rähen müffen. 

An der Bandmühle find vielfältig Beränderungen ausgeführt worden, welche meiften- 
theils die Beſchaffenheit der Schügen oder den Mechanismus zur Schüßenbewegung be- 
treffen, und beren Erörterung im eim bier unzuläffiges Detail fühlen würde ?). 

Zur Berfertigung von Sammtband wird ber Mühlſtuhl wenig angewendet, meil 
der fchnelle Gang es dem Arbeiter ſchwer macht, einer großen Zahl von Bändern bie 
bier nöthige Aufmerkfamfeit zu widmen. Da keinenfalls das Einlegen der Nadeln mit 
der Hand ftattfinden kann, jo webt man entweder ohne Radeln je zwei Bänder über 
einander mit dazwifchen liegender Bolfette (S. 1010)°); oder man läßt den Stuhl ſelbſt— 
tbätig für umgejchnittenen Sammt die Nadeln einfteden und ausziehen *), fr gejchnittenen 
die Nabeln einfteden (monah das Schneiden vom Weber gefcheben muß)?), oder auch 
das Nadelfteden und Schneiden obne Handhülfe verridten®). 


!) Brevets 1844, XVII. 181; XXI 183. — Armengaud, VIU. 300. 

) Bolyt. Journ, Bd. 43, ©. 333; Bd. 86, S.171; Bd. 112, S. 264; 3b. 130, 
©. 108; Bd. 173, ©. 18. — Bolyt. Eentr,, I. (1843), S. 194; VI. (1846), 
©. 145, 146, 147; 1862, ©. 900; 1863, ©. 383. — Brevets, XIX. 54; 
XXVI, 44, 47; XXVI. 59, 147, 176, 217,250, 2765 XXVIII. 15, 84, 213, 
214; XXIX. 358, 379; XXXUL 67; XXXV. 210, 277; XXXVIO. 282, 337 ; 
XXXVIIO. 290; XXXIX. 357; XLI. 160, 193, 220; XLI. 15; XLII. 201; 
LVI, 64, 80. — Brevets 1844, T. 37, p. 238; T. 41, p. 98. — Genie ind,, 
T. 27, p. 191. — Deutiche Gemwerbezeitung 1857, S. 338; 1862, ©. 352. 

’, Berliner Verhandlungen 1864, ©. 214. 

#) Brevets 1844, T. 27. p. 45; T. 43, p. 235. 

>) Brevets 1844, T. 37, p. 73. 

©, Brevets 1844, T. 43, p. 210. 
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5) Eigentliche Bandwebmaſchinen (Kraftſtühle zur Bandweberei), die 
durch Waſſer- oder Dampfkraft getrieben werden, in ihrer übrigen Einrichtung aber 
weſentlich mit den Mühlſtühlen übereinjtimmen'). 

6) Die von Heathcoat in England erfundene Bandwebmaſchine, melde 
gleichfalls durch Waller oder Dampf in Bewegung gejekt wird, und eine von allen 
vorerwähnten Stühlen verſchiedene Einrihtung befist. Die Bandketten find darin 
vertital aufgejpannt, jchreiten von unten nad oben fort und befinden ſich an der 
Stelle, wo die Schügen durchgehen, nicht in einerlei Ebene, jondern in lauter ver: 
jhiedenen aber parallelen Ebenen neben einander ?). -- 

Die meilten Bandgattungen, jo namentlich unter den feidenen die Tafitbänder 
mit Ausnahme ver leichteften Sorten, die meilten Gro3 de Tours-Bänder und 
geblümten Bänder, find in dem Zuſtande, wie jie vom Stuble genommen werden, 
verfäuflihe Ware, werden nur in Stüde von üblicher Länge zerichnitten und auf 
Pappe oder Holz aufgewidelt. Die Atlasbänder und die leichten Tafftbänder erhalten 
eine Appretur durch Gummiren und Zplindriren. Das Gummiren beitebt 
im Bejtreihen mit einer dünnen Auflöfung von arabijhem Gummi, Traganth, 
Haufenblafe, Pergamentleim oder auch nur MWeizenjtärke, welche auf die Rückſeite 
mitteljt eines Shwammes aufgetragen wird, während man das Band auf einen 
borizontal liegenden, um feine Achſe gedrebten Hafpel (Streihrahbmen, Gummir: 
rahmen) laufen läßt, durch deſſen fortgejegte Bewegung es dann jchnell getrodnet 
wird. Zum Zplindriren dient ein Kleines Malzwert (Band:Kalander) mit 
130 mm diden und 160 MM [angen glatten Zylindern, von welchen der obere von 
Meſſing oder Gußeifen und dur einen eingelegten Bolzen gebeizt, der untere von 
Bapier ift. Die Metallmalze wird mitteljt einer Handkurbel umgedreht. Zwei Bänver 
gehen neben einander liegend dur die Walzen. Bon 3 Perjonen bedient (1 zum 
Drehen, 2 zum Borlegen und Wegnehmen der Bänder) bearbeitet die Maſchine in 
einer Stunde 2800 bis 3300 m Band. — Gazebänder, welche Streifen oder Figuren 
von Atlas enthalten, werden ebenfalls gummirt und zylindrirt, die breiteiten mobl 
auch nur mit einem beißen Plätteifen übergangen, weil ihr loderes Gewebe unter 
den Walzen ſich verziehen würde. — Gros de Tours: und ſchwere Tafft:Bänder 
werben oft moirirt, zuweilen mit aufgepreßten Dejjins verjeben (gaufrirt, 
©. 1363). Das Moiriren kann mittelit der Zylindrirmafchine gejcheben, indem 
man zwei Bänder (vorläufig mit Waſſer eingeiprengt und wieder getrodnet) auf 
einander liegend zwiſchen den Walzen durchgeben läßt; wobei die inneren, jich be: 
rührenden, Seiten die fhönere Moirirung annehmen. Schneller geht das Moiriren 
einer großen Menge Band in der Schraubenprejie von jtatten, wo man einige 
hundert Meter, gehörig eingeiprengt, getrodnet und zufammengelegt, mit einander 
zwiichen zwei Bretchen eingejeßt und auf das obere jowie unter das untere Bret 
eine erhißte Eifenplatte legt. Die Baufrirmafcine gleicht der oben bejchriebenen 
Zylindrirmaſchine, und bat nur ftatt der glatten Metallmalze eine gravirte. 


I. Bordenweberei (Borvden- over Bortenwirkterei)?). 


Man unterjcheidet die Borden nah dem Hauptitoffe, woraus fie beitehen, in 
Gold: und Silberborden, wollene und jeidene Borden. 


) Technolog. Encyflopädie, I. 449. — Polyt. Centr. 1840, Bd. 1, S. 161. — 
Polyt. Journ. Bd. 74, S. 402, 

?) Repertoire de l’Industrie &trangere, Vol. I. Paris 1838, p. 47. — %Bolbt. 
Journ., Bd. 67, ©. 253. — Brevets, LXXVI. 347. 

) Technolog. Encoflopädie, II. 604. 
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a) Das Hauptmaterial zu den Gold: und Silberborvden ift Gold: und 
Silbergejpinnit (il d’or, fil€ d’argent), welches dadurch verfertigt wird, daß 
man einen Faden von Seide ıc. jhraubenartig mit Zahn, d. b. geplättetem Gold: 
oder Silberdrahte, ummwindet (überfpinnt). Die Mafchine, welche hierzu gebraucht 
wird, beißt Spinnmühle oder Fadenmühle') und enthält 8 bis W Gänge, 
d. b. die Einrihtung um jo viele Fäden gleichzeitig zu bejpinnen. ever von diefen 
Fäden befindet fih auf einer Spule (Seidenrolle), von welder er ſich allmälig 
in dem Maße abrollt, wie die Arbeit fortichreitet; die Abwidelung findet ftatt in 
Folge des Zuges, welchen der Faden dadurd erleidet, daß er ſich nach dem Leber: 
jpinnen auf eine andere Spule wieder aufrollt. Der Faden gebt von der Vorraths— 
ſpule — welche denjelben nur mit einem gewiſſen Widerſtande bergiebt, um ibn 
ftetig gefpannt zu erhalten — jenfreht abwärts, unter einer runden Glasſtange 
durh, dann in horizontaler Richtung durd ein unbemwegliches eifernes Röhrchen, 
mwelhes als Umdrehungsachſe für ven fogenannten Läufer dient, der mit feinen 
Nebentheilen das Herumwideln des Lahnes verrichtet. Der Läufer iſt ein auf dem 
erwähnten eijernen Röhrchen loje ſteckender kurzer Holzzylinder, welder durch eine 
Schnur obne Ende in fchnellen Umlauf verjegt wird und eine mit Lahn gefüllte 
Spule trägt. Bon legterer zieht ich der Lahn nach Bedürfniß herab, um den Seiden- 
taden in Schraubenwindungen zu belleiden, welde deſto meiter aus einander zu 
liegen kommen, je fchneller die Fortichreitung des Fadens im Verhältniſſe zu der 
Kreisbemegung des vom Läufer herumgeführten Lahnes if. Rüdt z. B. während 
100 Umdrehungen des Läufers der Faden um 50, 80 oder 100 mM fort, jo fommen 
20, 12!/;, oder 10 Windungen auf 1°®, Der überjponnene Faden geht neuerdings 
über eine runde Olaäftange, endlich jentreht abwärts auf die Spule, welche ihn 
durch ihre Umdrehung fort und fort an fich zieht. 

Man unterjcheidvet die Gold- und Silbergeipinnfte: a) In echte und unedte 
leoniſche) Gefpinnfte, je nachdem fie aus echtem oder umechtem Lahn verfertigt find 
(vergl. Br. I, S. 210-212). — b) In Gefpinnfte auf Seide, auf Leinenzwirn 
und auf Baummolle; der Faden, welcher dem Lahn zur Unterlage dient, ift nämlich 
bald ein grober einfaher Robſeidenfaden (Peljeide, S. 1352), bald zweifädig, auch brei- 
fädig gezwirntes Peinen- oder Baumwollgarn. — Zu den echten Gefpinnften dient immer 
nur Seide. Im jedem Falle muß der Faden für Silbergeipinnfte weiß, für Gold— 
geipinnfte gelb fein. — ec) In ſtarke, mittlere und feine Gefpinnfte, nad ber 
Dide des Fadens. — d) In leichte und ſchwere Geipinnfte, nah der Menge Metall, 
welche fie in gleihem Gewichte und bei gleicher Feinheit entbalten. Je größer die 
Menge des Lahnes gegen jene des darunter liegenden Fadens ift, defto ſchwerer fällt das 
Geipinnft aus, Man * die Schwere abändern theils durch Anwendung von gröberem 
oder feinerem Lahn, theils durch dichteres oder weniger dichtes Beſpinnen. Bei den 
ſchwerſten Sorten berühren ſich die Windungen unmittelbar, bedecken alſo die Seide ıc. 
völlig; bei den leichteren ſind ſie etwas, und bei den leichteſten um die ganze Breite 
des ——— oder noch mehr, von einander entfernt: hiernach, und nach der verſchiedenen 
Feinheit des Yahnes felbft, tommen 8 bis 30 Windungen auf 1 Cm Fadenlänge. 

Bejondere Arten find das Kraus-Gefpinnft (frise), ah Goldgimpe genannt, 
umd die gebrebte Goldſchnur (cordonnet). Kraufes Gefpinnft entftebt auf zweierlei 
Art. Entweder überjpinnt man bie Seide zuerft mit einem anbern feinern Seiden- 
faden in weit auseinander liegenden Windungen (3. B. 8 bis 11 auf 1 °@), dann aber 
in entgegengejegter Richtung mit dem Lahn (etwa 18 bis 27 Winbungen auf ] m); 
oder es wird ein Faden von gewöhnlibem Gefpinnfte mit einem andern in weiten 
Bindungen (3. B. 6 auf 1°) beiponnen. Goldſchnur verfertigt man durch Zu— 
ſammendrehen (Zwirnen) von 2, 3 oder 4 Geipiunftfäden, wobei bie Drebung in folder 
Weife ftattfindet, daß die Schraubenwindungen in einer den Umgängen bes Yabıes ent- 
gegengejessten Richtung liegen. — 


— — — — nn 
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Da bei den Goldgeſpinnſten diejenige Hälfte des Goldes, welche Die den Seiden- 
faden berübrende Seite des Lahnes überfleidet, unfichtbar, alfo nuglos ift, jo bat man 
vorgeichlagen, das fertige aus Silberlahn bergeftellte Gefpinnft Schließlich auf galvaniſchem 
Wege zu vergolden, wobei nur auf der Außenfeite Gold abgejegt würde!). 

Die Spinnmühle wird auch gebraudt, um baummollene Fäden mit Seide ober 
Wollengarn zu überfpinnen, aus welcher Art Geipinnft alsdann Franſen und andere 
Pojamentier-Waren, Seidenftramin (&. 1365), zc. verfertigt werben; ebenjo zum Ueber: 
ipinnen der Kautjhuffäden mit Baummolle oder Seide. Gin verwandtes Fabrilat if 
ferner bie feidene Gimpe (guimpe), weldye aus einer von Leinen» oder Baummollgern 
gebrebten, dann mit gelodter und beliebig gefärbter Tramfeide überjponnenen, dünnen 
Schnur beftebt. Die Seide, welde eine volllommene Dede bilden muß, nimmt man 
zur Abkürzung der Arbeit vier: ober achtfach Krausgimpe wird auf ähnliche Weiſe 
wie das ſchon erwähnte fraufe Gefpinnft dargeftellt, indem man entweder eine baum: 
mwollene Schnur mit einer ähnlichen dünneren weitläufig überfpinnt (überriegelt), 
dann das Ganze mit Seibe befleidet; ober eine mit Seide befponnene Baummollihnur 
mit einer bünneren ber Art, ebenfalls ſchon jeideumfleideten, in weiten Winbungen de 
fpinnt. Die Gimpenmiühle (metier à guimper) ift nicht® Anderes ald Die oben be⸗ 
chriebene Spinnmübhle mit einem nad der jpeziellen Beftimmung veränderten Namen. 
— Unter dem Namen Brillantgarn wird zu Stidereien gezwirntes wollenes Garı 
angewendet, welches in lebhaften Farben gefärbt und dann auf der Spinnmühle mit 
unechtem Gold- oder Silberlahn derart mweitläufig überjponnen ift, daß zwiſchen den 
Metallwindungen ber wollene Faden fehr ſtark herborfiebt. 

Dünne Eifen- und Kupferbräbte werden öfters. mit Seibe ser mit Labn über: 
iponnen zur Berfertigung gewiffer Arten von Kantillen (Bd. I, S. 531); amsgeglühte 
Eifendräbte mit Seide oder Baummolle zum Gebrauch in — und anderen 
Putzarbeiten, desgleichen zu Drahtband (S. 1373); Kupferdrähte mit Seide zu galbve— 
niſchen Apparaten; u. ſ. w. Im dieſen Fällen bedient man ſich entweder der gemöbn- 
lichen Spinnmübhle oder anderer, ftets auf das gleiche Prinzip gegründeter, Majcinen‘). 

Es giebt ehte und unechte oder leoniſche (Tyoniſche) Borden, indem da: 
Metal an dem Gefpinnite echter oder unechter Draht if. Bei den jogenannten 
Atlasborden beiteht Kette und Schuß ganz aus Gefpinnit, und das Gewebe iſt 
5:, 6, 7: oder Shindiger Atlas mit flottliegender Kette auf der rechten Seite. Zu: 
weilen wird in die Kette theilweife oder durhaus Lahn genommen, wodurd ein bober 
Glanz entiteht; mandmal broſchirt man in den Atlasborden Figuren mit Kraus: 
gejpinnft, Lahn, Kantille oder Chenille (S. 1374). Bei allen übrigen Arten der 
Sold- und GSilberborden ift die Kette von Seide (bei unechten oft von gezwirntem 
Leinen: oder Baummollgarn), bei Goldborden von gelber, bei Silberborben von 
weißer Farbe; und nur der Einſchuß enthält Metallgefpinnit. Hierher find die 
Trejjen, Stidertrejjen, Bandborden und Lahnborden zu zäblen. Ta: 
ibönfte und koſtbarſte dieſer Fabrikate jind die Trejjen (Trefborden), deren 
unterjcheidendes Merkmal darin bejteht, dab fie auf beiden Seiten den nämliden 
Deifin zeigen (zwei rechte Seiten baben), und nirgend die Kettenfäden deutlich dur: 
bliden lafjen. Je vier nad einander folgende Schüſſe gehen nämlich jo dur die 
Kette, dab die erften zwei zum größten Theile oben liegen und bier Figur bilden, 
die anderen zwei aber hauptſächlich auf der untern Seite bleiben, wo jie die nämlich 
Figur erzeugen. Da die Kettenfäden weit aus einander liegen und der Einſchut 
itart angeſchlagen wird, ſo ſchiebt ſich letzterer dergeſtalt zuſammen, daß man auf 
jeder Seite der Borde nur die bier zur Figur gehörigen Schußfäden bemertt. Ter 
auf S. 913 bejchriebene zweiſeitige Köper iſt ein ähnliches Gewebe, aus welchem 
man leid ableiten kann, wie auch Figuren auf ähnliche Art mit zwei rechten Seiten 
hervorzubringen ſind. Die Fäden der Kette find bald einfache bald mehrfache mid! 


) Polyt. Centr. 1855, S. 146. 
RArmengand, V. 362. — Gewerbeblatt für Sachſen 1843, S. 603. ° 
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zufammengezwirnte (2: bis Gfacdye) ungelochte Pelſeide; der Einſchuß bejteht gänzlich 
aus einem einfachen Gold: oder Silbergefpinnitfaden und ‚bildet durch fein ver: 
ibiedenartiges Flottliegen ein Muſter, welches manchmal wie in Atlasborden broſchirt 
wird. Man verkauft die echten Trejien nah dem Gewichte und benennt fie dur 
die Angabe, wieviel eine Elle wiegt: zweilötbige, dreilöthige Treſſen u. f. w. 
Die Elle = 600 MM und das Loth = 158 gejekt, find zweilöthige gegen 36 mm, 
dreilöthige ungefähr 54 9m breit. — Die Stidertrefjen unterjcheiden ſich von 
den eigentlihen Trefien dadurh, dab im Einſchuſſe zur Erjparung abwechſelnd ein 
& bis 10facher Seidenfaden und ein Faden Gejpinnit, oder 2 Fäden Seide und 
2 Fäden Gefpinnjt liegen. Die rechte Seite enthält demzufolge das Mujter von 
Gold: oder Silber in Seidengrund, die unredhte aber das Mufter von Seide in 
Gold oder Silbergrund, wobei dafür gejorgt wird, daß das Mujter die Fläche reich: 
li bevedt und wenig Grund zwiſchen jeinen Theilen jehen läßt. — Bandborden 
oder Halbborden find nicht trefienartig, fondern den feidenen Bändern ähnlich 
gearbeitet, d. b. fie enthalten auf der einen Seite das Muſter vom Einſchlag gebildet, 
auf der andern das gleiche Mujter durch die Kette dargeſtellt. Im Einjchufje wechjelt, 
wie bei den Stidertrejfen, Geipinnft mit Seide. Die Kette bejtehbt aus einfachen 
Fäden von Seide; daher iſt die rechte Seite jene, auf welcher der Einſchlag das 
Mufter erzeugt. Das Grundgewebe der Bandborden iſt meiltens glatt (leinwand: 
artig). — In den Lahnborden ilt die Kette Seide, der Einſchuß zum Theil 
Geipinnst, zum Theil Lahn (1 oder 2 Schuß Gefpinnit und 1 Schuß Lahn ab: 
wechſelnd). Der Lahn bildet die glänzende Figur auf der rechten Geite; das 
Geipinnit giebt dem Gewebe Zufammenhang und bildet außerhalb der Figur den 
matten Grund. 

b) Die wollenen und jeidenen Borden unterjcheidet man gewöhnlih in 
iolgende Arten: Militär:Borden, meijtentheild aus Seide (Kette ein:, zwei: big 
ſechsfädig, S. 1360, Schuß 2% bis 5fädig), oft aus Wolle (Rammgarn), zuweilen aus 
Kameelhaar; das Gewebe trefjenartig, d. b. auf beiden Seiten gleih und recht. — 
Gurten und Leitfjeile für Reit: und Wagenpferde, wie die Trejjen auf beiden 
Seiten gleich und recht, von denjelben aber dadurch verjchieden, daß man bier überall 
nur Kette und nichts vom Cintrage fieht, indem die Lage der Kettenfäden nach der: 
felben Weife abwechſelt und bald oben, bald unten Figur macht, wie in den Trefien 
der Schuß. Die Kette ijt (zwei: oder mehrfädige) Seide oder Kammwolle, öfters 
theilmeife Gold: oder Silbergefpinnit; der Einſchuß mehrfacher Leinenzwirn. Manch— 
mal find die Leitjeile ganz und gar nad Trefjenart gewebt, d. h. mit fichtbarem 
Einſchlage und verborgener Kette, welche lebtere dann aus Bindfaden bejteht. — 
Tapezier:Borden zum Bejeßen der feidenen Wandtapeten, der gepoliterten 
Möbel, ıc. nad Art der Bänder und Bandborden gearbeitet, gemöhnlih mit lein: 
mandartigem Grunde und verjchiedenfarbigen, durd eine eigene Figurfette gebildeten 
(aufgejhweiften) Muſtern. Materialien: Wolle, Baummolle und Seide, einzeln oder 
mit einander gemiſcht. — Nahtſchnüre, ganz jehmale jeidene und wollene Börd: 
ben zum Bejegen der Nähte an der innern Belleivung der Kutſchen u. j. m. — 
Wagenborden (galons de voiture) und Livreeborden, von allen andern Arten 
der Borden dadurch verſchieden, daß fie wahrer ungejchnittener Sammt find, indem 
ihre Oberfläche mit Heinen, aus einer bejondern Polkette gebildeten Ringelchen (Noppen) 
bededt if. Man nennt fie daher auh Noppenborden. Bei einigen tft die ganze 
rechte Seite mit Noppen beſetzt, deren verichiedene Farben das Muiter hervorbringen ; 
bei andern ftehen nur in der Figur Noppen und der Grund ijt ein ebenes (z. B. 
atlasartiges) Gewebe. Man macht Noppenborden ganz aus Seide, befonders wenn 
jtellenweife das Grundgewebe jihtbar ift; häufig aber beiteht die Grundfette und 
der Einfhuß aus leinenem Garn oder Zwirn, und der Flor (die Pole) aus Seide 
oder Kammmollgarn. — 
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Schmale jeivene und balbjeidene Tapezier-Borden, ſowie unechte Gold: und 
Silberborden werden auf Mühlſtühlen (S. 1375), wohl auch auf Kraftftühlen ‘), ver: 
fertigt ; alle jhöneren und theueren Gattungen der Borden aber webt man auf dem 
Pojamentierftuhle (S. 971) mit oder ohne Hülfe der Jacquard-Maſchine. Auf diejem 
Stuhle kann ein Arbeiter in 12 Stunden von Trefjen 3,2 big 7”, von Bandborden 
4,5 bis 7,5, von Noppenborden 4 bis 7,5, von ſchmalen Tapezierborden 15 big 30, 
von Nahtfhnüren jogar bis 75" zu Stande bringen. 

Zur Berfertigung der Noppenborden ift ein Müblftubl angegeben worden, melder 
die Sammtnadeln felbft einftedt und wieder auszieht?). — Eine befondere Art Noppen- 
borden hat man dadurch bervorgebradt, daß man im die Grundkette Kautichuffäden cin 
Ichaltete, die jeidene Polkette aber — ohne Nadeln anzumenden — in Tbeilden flott: 
liegen ließ, welche fich über je 2 oder mebrere Schußfäden erftredten. Wenn nadber 
durch die Elaftizität des Kautſchuls das Gewebe in der Yängenrichtung zujammengezogen 
wurde, hoben fich jene flottliegenden Kettentbeile zu Schleifen, welche den durch Nadeln 
hervorgebrachten Noppen ähnlich find. (Bergl. S. 994). Desgleihen ift der Berjuh 
gemacht worden, ohne Kautſchuk durch direktes Zuſammenſchieben der Boltettenfäden 
mittelft des Eintrages jchon beim Weben fühnlic wie bei ben Badehandtüchern, S. 1200) 
die Noppen zu erzeugen ?). 


II. Verfertigung der Gurten. 


Gurten (sangles, girths) find mehr oder weniger vide bandförmige Gewebe 
zu verfciedenem Gebraude. Der jchlechteften bedient man fi ala Tragbänder und 
bei dem Polſtern der Stühle, Sophas :c. als elaſtiſcher Unterlage für die ſchneden 
förmigen Stahlfedern der Kiffen. Beſſerer Art find meijtentheils die jogenannten 
Grundgurten, Sattelgrundgurten oder Sattel-Spanngurten, von melden 
der Grundjig der Neitjättel gebildet wird, die Stallgurten und die Gurten zur 
gepolfterten Wagenarbeit der Sattler. Feinere und weichere Sorten gebraucht man 
als Hojenträger, Halftern und Sattelgurten (Baudgurten). Durd 
diefe mannigfaltigen Anwendungen wird die Wahl des Materiald zu den Gurten und 
aud die Art ihres Gewebes bedingt. , 

Die Tragbänder und Tapezier:Öurten beftehen aus ſehr grobem Hanf: 
oder Werggarne und find wie ein glatte Zeug (leinwandartig) gewebt. Damit fie 
fh nit nad der Breite zufammenrollen, iſt die Kette aus verfchiedenartig gejponne: 
nen Fäden gebildet, indem abmwecjelnd je 10 bis 15 Fäden von rechts: und dann 
ebenjoviele von linksgedrehtem Gejpinnite genommen werden. — Die Grund 
gurten und Wagengurten werden aus Hanfgarn, Hanf: oder Leinenzwirn oder 
zweidrähtigem Bindfaden verfertigt und find theils glatt, theils getöpert. Im erftern 
Valle wird ihre Kette wieder aus rechts- und lintägedrehten Fäden zufammengejest. 
Die Köpergurten find vierfädig mit zwei gleihen Seiten gelöpert, (S. 908); jedoch 
liegen die Kettenfäden jo dicht neben einander, daß jie auf beiden Flächen den etwas 
loder gejchlagenen Einſchuß völlig bevdeden und unfihtbar machen. Defters ift der 
Köper jo abgeändert, dab die ſchrägen Streifen, welche derfelbe darbietet, in ver: 
ſchiedenen Theilen der Breite abwechjelnd nach der rechten und nad der linten Hand 
zu laufen. — Bei den Stallgurten iſt die Kette zweidrähtiger Hanfzwirn, der 
Einſchuß drei: oder vierdrähtiger Hanf: oder Wergzwirn; und fie find ſtets nad ver 
angezeigten Art vierfädig getöpert. — Die Sattelgurten und Halftern beiteben 


1) Kunft- und Gewerbeblatt 1848, ©. 46. 
?) Bolyt. Journ., Bd. 93, ©. 4ll. — Genie ind., VI. 324. 
3) Brevets, T. 91, p. 134. — Brevets 1844, VIL 1. 
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ganz aus Kammwollgeſpinnſt und jind immer geföpert, zumweilen aud mit einfachen 
und Heinen Mujtern durchwebt. Die Nette ift gewöhnlich zwei, manchmal drei: 
drähtig gezwirnt; zum Schufje, dur welchen das Gewebe feine dide und weiche Be: 
ibaffenheit erhält, nimmt man einen drei: bis ſechsfachen nicht zufammengedrebten 
Faden von fanımmollenem Garn oder zweidrähtigem Kammwollzwirn. Auf gleiche 
Weife und aus demfelben Material werden auch Hofjenträger verfertigt, welche 
man aber noch öfter entweder ganz aus Baummolle oder aus baummwollener Kette 
und Einſchuß von Jute webt; die Kette, aus verjchiedenfarbigen Fäden gebildet, ijt 
allein zu jeben und die Mujter find auf beiden Seiten des Gewebes gleich und recht, 
wie bei den feidenen Gurten (S. 1389). 

Die Verfertigung der ordinären Gurten aus Hanfgarn, Werggarn und Bind— 
faden gebört zum Gejchäfte der Seiler, welche dazu einen ſehr einfachen ſchmalen 
Webſtuhl (Schlagſtuhl, Gurtenihlagftod)') anwenden. Diejer Stuhl enthält 
in den Schäften jtatt der Ligen Eiſendrähte mit Oehren, und keine Yade, indem das 
Anjhlagen des Einſchuſſes mit einem frei in der Hand geführten mefjerartigen 
Schlagholze geſchieht. Bon den gröbjten und lofejten Gurten kann ein Arbeiter 
115 bis 130 mm Yänge in einem Tage verfertigen. — Die Gurten aus Zwirn, 
desgleichen jene aus Wolle, werden auf dem Handjtuhle der Bordenwirker mit 4 
Schäften (Ligentämmen) und 4 Tritten gewebt. Auch die jeivenen Gurten find eine 
Arbeit des PBojamentiers und bedürfen öfters der ganzen künſtlichen Einrichtung des 
Wellenjtubles, oder einer Jacquard:Mafchine. — Gemujterte Hofenträger u. dgl. 
verfertigt man auf Bandmühlen mit Jacquard?). 

Um Hojenträger-Gurten und andere bandförmige Gewebe jo berzuftellen, daß ibre 
Breite, unter Beibehaltung der Kettenfädenzahl, an beſtimmten Stellen nad beftimmtem 
Maße zu: oder abnimmt, ift eine Vorrichtung angegeben worden, deren Wejentliches in 
einer eigenthümlichen Bauart des Rietblattes beruht“). Die Zähne des Blattes find 
nämlich nidpt parallel, jondern derartig von oben nah unten fonvergirenb eingeſetzt, 
dat die von ihnen eingenommene Gejammtbreite z. B. am obern Ende doppelt jo groß 
it, al8 am untern. Ein dur die Jacquard-Maſchine oder durch einen eigenen Tritt 
in Thätigfeit gejeter Apparat hebt ober jenft nah und nad das Blatt, und biejes 
nöthigt demzufolge die Kette, ſich entſprechend in einen jhmälern Raum zufammen- 
zudrängen oder weiter auszubreiten. 

Als eine befondere Art Gurten find die gewebten Mafhinenriemen*) anzu» 
führen, welche man ftatt Yederriemen zum Treiben von Maſchinen anzumenden verjudht 
bat; fie enthielten in der Kette Yeinenzwirn und feine Eiſendrähte, im Schufje Zwirn 
von Kammmoll- und Leinengarı. 


) Brevets 1844, IV. 124. 

2) Brevets, LAXIV. 122, 125. 

2) Brevets, LXX. 131. 

) Mittheilungen 1857, ©. 2. — Polyt. Eentr. 1857, ©. 845. 
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Achtes Kapitel. 


Fabrikation der Gewebe aus einigen bejonderen Materialien. 


» 


E. werden hiermit einige Produkte der Weberei zuſammengefaßt, welche zu— 
folge eigenthümlicher Beſchaffenheit ihres Materials weſentlich abweichende Vorrichtungen 
und Verfahrungsarten erfordern. Rückſichtlich der nicht anders als in Theilen von 
ſehr beſchränkter Länge zur Verfügung ſtehender Stoffe — Stroh, Holjzſtreiſen, 
Pferdehaar (ferner in ſelteneren Fällen Fiſchbein, Borſten, Manilahanf, Aloehanf x.) 
— iſt zunächſt die Bemerkung zu machen, daß fie meiſt nur als Einſchuß verarbeitet 
werden, um Gewebe hervorzubringen, deren Kette man aus Leinen-, Baummoll: oder 
Seiden: Fäden zu bilden genötbigt ift, fofern Stüde von beliebig größerer Länge 
dargeftellt werden follen. Metallprähte als MWebmaterial find naturgemäß wegen 
ihrer Steifheit ſchwieriger und zum Theil anders zu behandeln, als die höchſt bieg: 
jamen Fäden derjenigen Stoffe, deren Verarbeitung den Gegenjtand der voraus 
gegangenen Kapitel ausgemacht bat. 


I. Stroh: Gewebe (tissus-paille) '). 


Das zur Weberei angewendete Stroh ift Weizenftrob, am bejten vom Sommer: 
mweizen, deffen Halme gejhmeidiger find. Der Boden, in welhem ſolches Stroh ge 
zogen werden foll, wird dadurch vorbereitet, daß man zuerſt Kartoffeln darauf baut, 
weil er hiervon loder und die Vegetation kräftiger wird. Im nächſten Frühjahte 
fäet man dann den Weizen aus, aber fehr weitläufig (dünn), damit ſehr Lange, ftarte 
und glänzende Halme fommen, welde man lange vor völliger Reife der Körner ein 
erntet. Man fchneidet fie nämlich, jobald fie anfangen gelb zu werden, mit WI 
Sichel ab; macht daraus Heine Garben, welche unter den Achren gebunden werden; 
fegt fie einige Tage, unter öfterm Wenden, dem Thau aus; und läßt fie endlich In 
freier Quft trodnen. Man muß das Stroh bei allen diefen Arbeiten bebutfam han: 
haben, damit die Halme nicht gequeticht oder auf andere Weife bejchädigt merwen, 
auch darf es nie im Regen unter freiem Himmel bleiben, weil es biervon jeinet 


1) Bartſch, Vorrichtungskunſt der Werkftühfe, IL. 260, 262, — Falcot, Traiti 
de * fabrication des tissus, II, 8. — Technolog. Eucytlopädie, Dh. U 
S. 363. 
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Glanz und feine reine blafje Farbe einbüßt. Man kann indeffen das vom Regen 
dunfelgelb gewordene Stroh wieder weiß und glänzend machen, wenn man e3 ſchwe— 
jelt oder in eine ſchwache Auflöfung von Sauerfleejalz in kaltem Waſſer legt. 

Sit das Stroh getrodnet, jo wird ed unter und über jedem Knoten durchſchnitten; 
wobei man den Theil des Halmes zwifchen der Aehre und dem erften Anoten be: 
ſonders legt, weil er wegen feiner größern Länge (240 bis 300 m) fich beffer zur 
Weberei eignet als die übrigen, welche man vorzugsweiſe zu Flechtwaren benußt. 
Dann bleiht man das Stroh durch Schwefeln, d. h. indem man es in einem 
Faſſe oder in einer Heinen Kammer dem aus brennenden Schwefel entwidelten 
ihwefligfauren Gafe ausſetzt. 

Die nächte Arbeit bejteht im Spalten, wozu man ſich eines Strobfpalter3') 
bedient. Dies ift ein Heines jtählernes Werkzeug, woran rundum auf einem zus 
geſpitzten Stifte, wie Strahlen eines Sternes, 3 bis 10 dünne fcharffchneidige Blätt: 
hen ſihen. Den Stift ftedt man ins Innere des Strohhalmes, welcher zuerft jo weit 
vorgefchoben wird, daß der zerjpaltene Anfang binterhalb der Schneidblättchen mit 
den Fingern gefaßt werden kann; dann zieht man den Halm raſch gänzlich hindurch. 
Ye dider das Stroh ift, und je feiner man die Streifen wünſcht, in deito mehr 
Theile jpaltet man den Halm; die einzelnen Streifhen haben gewöhnlih 0,8 bis 
15mm Breite. 

Diefe Methode bes Spaltens bat zwei Unvolllommenheiten an fih: 1) daß fie 
Streifchen von ungleiher Breite vermengt liefert, weil durch den nämlichen Spalter 
jeder etwas weitere Halm in breitere Theile zerfällt; 2) daß ber in radialer Richtung 
entftebende Schnitt die Ränder des Streifens, nachdem biefer flach ausgebreitet ift, zu- 
geihärft bildet. Beide Uebelftände werden vermieden, wenn man fich des — allerdings 
weitläufigeren — Berfahrens bebient, jeden Halm erft nur nah einer Linie in ber 
Längenrichtung aufzujchligen, dann auszubreiten, mittelft Durchganges zwijchen ben zwei 
Zylindern eines Heinen Walzwerkes völlig zu plätten, endlich mittelft eines geraden 
Kammes mit jchneidigen Zähnen zu ſpalten. 

Die Strobgemwebe, als ein gänzlih der wechſelnden Mode anheim gegebener 
Artikel, find von großer Mannigfaltigkeit. Die gröbfte Art verjelben befteht aus nur 
gefpaltenem Stroh (ganzen, rohen oder in allerlei farben gefärbten Halmen) als 
Einihuß, einer Kette von Leinenzwirnfäden, und wird zu leichten Matten, Tiſch— 
deden u. dal. gebraudt. Die Kettenfäden liegen immer ziemlich weitläufig, oft paar: 
meife jo zufammengeordnet, dab zwiſchen je zwei Paaren ein ziemlich bedeutender 
Raum bleibt. Der Webjtuhl arbeitet im letztern Falle mit dem Gazefhafte, ſodaß 
je zwei bei einander befindliche Fäden wechſelweiſe Kreuzfach und offenes Fach bilden 
(S. 898), um die Strohhalme zwiſchen fich feftzubalten und dem Gewebe Haltbar: 
teit zu geben. 

Eine gleihe Ware wird öfters ohne Webſtuhl aus freier Hand verfertigt, indem 
erg Halme neben einander reiht und die Zwirnfäden mit den Fingern dazwiſchen 
eınTlımt. ; 

Feinere Strohgewebe (zu Damenhüten) haben immer Einfhuß von gefpaltenem 
Stroh und Kette von Seide. mit meitläufig liegenden feinen Fäden. Man mählt 
entweder gelbe Rohſeide, oder verfchiedentlich gefärbte gefochte Seide. Der Schuß 
ift entweder nur Stroh, oder zum Theil au Seide, indem man z. B. zwifchen 
je zwei Strobjtreifchen zwei oder vier feidene Fäden einfchießt. Die Bindung ift 
bald jhliht (wie bei Leinwand oder Tafft), bald gazeartig (mit Kreuzfach in der 
Kette) ; öfters bilden die Seidenfäden Heine Mujter, zwifchen welchen das Stroh durch 
Farbe und Glanz eine gute Wirkung thut. Als Kleiverftoff hat man fogar ganz 
jeivene gemufterte Gaze verfertigt, in mwelder mit Stroh einfahe Figuren ein: 


') Werkgeugiammlung, S. 220. 
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broſchirt waren, welche nach dem Ausſchneiden der unterhalb des Stoffes gebliebenen 
Strohtheile ganz iſolirt im Seidengewebe ftanden (Stroh: Dünntud, gaze ceris); 
u. dal. m. 


Der Webſtuhl zu diefen verjchiedenartigen Produkten iſt jederzeit jehr ſchmal 
(entiprehend der geringen Breite des Fabrikates), auch kurz und niedrig, übrigens 
aber mit allen ſchon befannten durch die Beichhaffenheit des Gewebes erforderten 
Ginrihtungen verfehen. Zum Einſchießen des Strobes (welches während der Ber: 
arbeitung in etwas feuchtem Zujtande erhalten werden muß) gebraudbt man eine 
fogenannte Mauljihüse, mie beim Weben der Pferdehaarzeuge (S. 1392); das 
Stroh wird dem Weber gewöhnlich durch ein ihm zur Seite ſtehendes Kind (tendeur) 
zugereicht ; will man dieſer Hülfe entbehren, jo ift eine Anordnung zu treffen, ver: 
möge welcher die Lade dur eine federartig wirkende zufammengedrehte Schnur zu: 
rüdgezogen erhalten wird, ſodaß der Arbeiter (welcher beim Einſchießen beide Hände 
beihäftigen muß) fie nur in dem Augenblide anzufaffen braucht, wo er den Schlag 
thun will. Die glänzende Äußere Seite der Strobftreifen muß ſtets auf der rechten 
Seite des Gewebes liegen. Damit das Gewebe von gleichförmigem Anfehen werde, 
reicht das Kind abwechſelnd ein Streifhen mit dem oberen, und eines mit dem untern 
Ende dar. Ohne diefe Vorficht würde die eine Hälfte der Zeugfläche weißgelb und 
jehr glänzend, die andere röthlih und weniger glänzend ausfallen; denn die beiden 
Enden des Strobes befigen nicht eine gleiche Weiße. 


I. Holz: Gewebe (tissus-bois). 


Die Holzarten, non welchen Gebraud in der Weberei gemacht wird, müllen 
wei, von feinem, geradfaferigem Gefüge und foviel möglich weiß fein; man wählt 
demnach MWeiden:, Bappel: oder Lindenholz, und verwandelt es gleich im frifchgefällten 
Zujtande in dünne ſchmale Streifhen. Zu diefem Zmede jpannt man ein gegen 
1” fanges, 25 big 30 "m dickes Bret jo auf der Hobelbant ein, daß es eine jeiner 
langen ſchmalen Seiten nad oben kehrt. Mit einer Art von Schneidmovel (Br. |, 
©. 686), weldyer aber eine ganze Reihe feiner und fcharfer Schneidzähne enthält, 
fährt man über die ganze Länge diefer Seite bin, und ſchneidet jomit eine entjpredende 
Anzahl paralleler, gleich weit von einander entfernter Linien ein. Wenn bierauf 
mitteljt eines gewöhnlichen Schlihthobels ein dünner Span abgejtoßen wird, jo er: 
fcheint derjelbe ohne Weiteres in lauter gleich breite Streifchen zertheilt. Sind die 
zuerft gemachten Schnitte tief genug eingedrungen, jo fann das Abhobeln zwei: oder 
mebhreremal wiederholt werden, bevor der Gebrauch des Schneidmodels von Neuem 
erforderlich iſt. 

Das mit dem Namen Schneidmobdel der Aehnlichleit halber bezeichnete Werkzeug 
verfertigt man aus einem gewöhnlichen Sclichthobel-Eijen, welches durch Ausglühen 
weich gemadt, durch Einfeilen mit den (2MM fangen) Zähnen verfeben, wieder ge 
bärtet unb zum Gebrauch in eine hölzerne, zu beiden Seiten mit einem Handgriffe ver» 
jebene, Faffung eingejegt wird. Man kann das gezahnte Eifen in dem Hobel ſelbſt. 
vorberhalb des Sclichteifens, anbringen, in welhem Falle das Vorſchneiden und Weg— 
bobeln zugleich ftattfinden, daher zwar ein geringerer Zeitaufwand, aber eine größere 
Kraft, zur Ausführung der Arbeit nöthig ift, 

Da man fih nicht leicht Holzitreifen von einer über 1 jteigenden Länge ver: 
ihaffen kann, jo iſt dieſes Maß das Marimum für die Länge und Breite der gänzlid 
daraus verfertigten Gewebe, oder wenigitens der Breite bei ſolchen Stoffen, die nur 
im Einſchuſſe aus Holzitreifen beftehen. Weil ferner das Material der Streifen ein 
jehr weißes Holz ift, jo können viefelben ohne Schwierigfeit durch die befannten 
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Mittel (Bd. I, ©. 777) beliebig gebeizt, d. h. gefärbt werden. Um ihre natürliche 
Weihe zu erhöhen, kann man fie mittelft Chlorwaffer, durch Waſchen mit Seife, oder 
durh Schwefeln bleichen. 

Von Holzitreifchen der in Rede ftehenden Art werden öfterd, ganz mie von 
Strob, Gewebe verfertigt, in welchen die Kette, auch wohl ein Theil des Einſchuſſes, 
aus Seide (oder feinem Baummollzwirn) beſteht. Ueber dieſe Artikel ift hier nichts 
weiter mehr zu bemerken. Man macht aber weit gewöhnlicher da® ganze Gewebe aus: 
ihließlih von Holzſtreifchen. Dahin gehören zunächſt die fogenannten Siebplat: 
ten, bei welchen die Streifehen in der Kette ſowohl als im Cintrage etwas von 
einander entfernt liegen, ſodaß Heine auadratifche Deffnungen entitehen. Dergleihen 
(tet3 leinwandartig gemebte) Platten aus den nad obiger Erklärung gehobelten 
feinen Streifen dienen hauptfächlich zur Anfertigung der Form (des Geftelles) von 
Damenbüten, viel feltener ala Siebe. Zu legterem Zwede wendet man dagegen eben: 
jo gearbeitete Platten aus breiteren und ſtärkeren Streifen (Schienen) an, melde 
von dünnen Eſchen- oder Haſelnuß-Stöcken gefpalten und mittelit des Shmalers 
(®. I, S. 817) abgeglihen werden. Gin anderes Fabrikat (mozu man immer nur 
feine Holzitreifchen gebraucht) ift die Sparterie, welche jehr dicht gewebt wird, 
leinwandartig, getöpert, oder Hein gemuftert vortommt, und zur Verfertigung von 
Damenhüten (nicht der Unterlage zu jolhen) Anwendung findet. 

Der gewöhnlibe Stubl zur Darftellung der Holzgewebe (Siebplatten wie Sparte: 
rieplatten) ift dem Leinweberſtuhle ganz ähnlich, und enthält zu glatter Arbeit zwei, 
zu geföperter und gemujterter vier bis zwölf Schäfte, dabei ebenfoviel Tritte als 
Schäfte. Die Vorrichtung defjelben geſchieht auf folgende Weile. Man bäumt zuerjt 
eine 2 oder 2'/,@ [ange Kette von Leinenzwirnfäden (zum Weben grober Siebplat- 
ten von Bindfaden) auf; diefe zieht man durch die Lißen der Schäfte und durd das 
Rietblatt und vereinigt fie vor lehterem durch Anknoten mit den zur eigentlichen 
Kette beſtimmten Holzitreifen. Hierauf zieht man die Zwirnkette wieder nad hinten 
und nöthigt dadurch die Holzitreifen, in das Blatt und die Schäfte einzutreten. Diefe 
Streifen werden endlich vorn mitteljt anderer leinener Fäden an dem Bruſtbaume 
befeitigt. Die nöthige Spannung giebt man ihnen durch Anhängung eines Gewichtes 
an den Hinterbaum. Zum Einſchießen bedient man ſich einer Schüße von derfelben 
Art, wie die beim Weben der Pierdehaarzeuge gebräuchliche, von welder weiter unten 
die Rede ift. Eine Anjpannung in der Breitenrichtung bedarf das Gewebe nicht, 
daher gebraucht man weder eine Sperr-Ruthe noch einen andern diejelbe erjegenden 
Apparat. Nachdem die Holzkette gänzlich aufgearbeitet ift, zieht man die Zwirnfäden 
wieder vorwärts, fjchneidet das fertige Gewebe vor der Lade ab, und knüpft nad 
oben bejchriebener Weiſe eine neue Kette von Holzitreifen an. 

Zur Berfertigung gemufterter Holzgewebe mittelft der Jacquard-Maſchine ift ein 
Stuhl angegeben worden !), welcher daneben mehrere eigentbiimliche, zwar fehr zwedmäßige, 
aber etwas weitläufige Einrihtungen enthält, von denen auch für glattes Gewebe An- 
wendung gemacht werden fann. 

Es kann bier gelegentlich angeführt werden, daß im füblihen Europa, namentlich 
in Italien, jeher dünne und ſchmale Streifen Weidenbolz (ähnlich mie Stroh) zu 
Bändern geflohten und aus bdiefen Hüte zufammengefet werden, welche unter bem 
unrictigen Namen Baftbüte vorfommen, 

Eine von den vorftehend bejprochenen verjchiedenen Arten Holzgewebe find diejenigen, 
welhe unter dem Namen bois-coutil zu Rollvorhängen (stores en bois), Glashaus- 
deden, Tiſchdecken ꝛc. angewendet werden, in der Kelte aus Leinen» oder Hanfzwirn, 
im Einſchuſſe aus runden oder platten Holzftäbchen beftehen. Hierin find ftets bie 
Kettenfäden im geringer Zahl (gruppenweife zu 4, 6, 8 mit größeren leeren Zmwifchen- 


) Bolyt. Centr. IL. (1843), S. 295. 
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räumen von einer Gruppe zur andern) vorhanden, während bie Stäbchen des Ein- 
ichufjes einander fo nahe liegen, wie bie zwiſchen ihnen ftattfindende Kreuzung von 
Ober: und Unterfah der Kette dies zuläßt. Einige Beifpiele folder Gewebe folgen bier : 


Deren Stä f 
Seftalt der 2 Zahl ber Stäbhen Anordnung der Zwirn- 
“ Dide Breite auf 1 Länge bes 0 
Holzftäbhen an nn — fäden — Kette. 

Rund 2 — 330 Je 4 Fäden dicht beiſammen, mit 
35 mm feeren Raumes zwiſchen 
zwei ſolche Gruppen. 

: 2 _ 330 Je 4 Fäden auf 10 mm; Zwilhen- 
raum 30 mm, 
E 2 — 370 Ye 6 Fäden dicht beiſammen; 


Zwiſchenraum 45 WM und an 
den Rändern 15 mm, 

” 22 — 335 Je 4 Fäden auf 9mm mit 270 
Zwiichenraum; an ben Rändern 
je 6 Fäden auf 23 mu mit 32 mm 


Zwiſchenraum. 
— 28 — 260 ge 6 Füben bicht beifammen; 
Zwiſchenraum abwechſelnd 5 und 
3; mm, 
P 3,2 — 216 Je 6 Fäden auf 20 mm; Zwiſchen⸗ 
raum 30 mu, 
Abwechſelnd 
1 rundes und 
1 flaches: 


h — Ye 6 Fäden dicht beiſammen; Zi: 
Sa 3 5 ae jhenraum 45 WM und an “ben 
2 * Rändern 15 mm, 
Die Bindung ift bei allen diefen Geweben leinwandartig. 


II. Pferdebaar : Gewebe (tissus-erin) !). 


Pferdehaar (Roßhaar, erin, horsehair), nämlid das Schweif: und Näh 
nen-Haar, fommt in verjchiedenen Farben vor; aber ganz ſchwarzes und ganz weißes 
find am meijten geihägt, weniger das rothe, graue umd gemifchte, weil bei biejen 
Sorten leihter eine Verfälſchung mit dem langen Haare, welches man aus ben 
Schmweifen der Ochſen, Kühe, Eifel ꝛc. zieht, jtattfinden kann. Man trifft im 
Handel jowohl ganze Pferdeſchweife, als das ausgezogene Haar allein. Leßteres 
fommt theilö unfortirt (mo es faſt nur zu Schnüren und Striden, ſowie zum Aus 
jtopfen gebraucht werden kann), theils nad Farbe, Feinheit und Länge in Sorten 
abgetheilt vor. Langes Haar muß menigitens 580" mejjen, erreicht aber it: 
mweilen 800 bis HOMM; das Mähnenhaar (colliere, eriniere) geht meijt nidt 
über 480 Um, Diefes jortirte Haar dient zur Weberei, nämlih zur Verfertigung 
der Haarjiebböden und Stuhlzeuge (Aorseseating). Die Dide eines Pierde 
baares ijt 0,09 mm (feines Mähnenhaar) bis 0,25 "® (grobes Schmweifhaar) gefunden 
worden; grobe und feine Haare trifft man immer mehr oder weniger durdein- 
ander an, ſodaß 3. B. in der Mähne eines Pferdes 0,10 mm und 0,]7mm als 


') Falcot, Trait de la fabrication des tissus, II. 3. — Technolog. Enchllopãdie. 
Vu. 288. — Jahrbücher, IV. 579. — Berliner Verhandlungen, XI. (13%) 
S. 117. 
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äußerfte Grenzen beobachtet wurden. Zum Behufe der Verarbeitung kann demnad 
an ein ftreng genaues Sortiren in diefer Beziehung nicht gedacht werden. 


Gewöhnlich find die Pferbebaare nicht rund, fondern platt, oder überhaupt mehr 
breit als did; befonders bei den groben Haaren ift meift die unrunde Geftalt ſehr auf- 
fallend. Folgende Beifpiele mögen die Begriffe hierüber einigermaßen feftftellen : 


Dide Breite Verhältniß zwiſchen 
— Dicke und Breite 
0,163 — 0,248 1 : 1,52 
0,192 — 0,229 — 1: 1,19 
0,199 — 0,219 — 1: 1,10 
0,102 — 0,151 — 1: 1,48 
0,088 — 0,105 — 1 1,19 


Vor der Verarbeitung muß das Pferdehaar jedenfalls mit warmem Seifenwafler 
reingewafhen werden. Oft wird es gefärbt. z. B. ſchwarz, rotb, gelb, braun, grün; 
in diefem alle geht eine gründlichere Reinigung (Entfettung) voraus, welche man 
durh Aſtündiges Cinweihen und fleißiges Herumarbeiten in einem 56° C. warmen 
Bode von Kaltwafjer oder ſchwacher Pottaſcheauflöſung bemertitelligt. Helle Farben 
lönnen nur auf weißem Haar hervorgebradht werden; ſchwarz läßt fi aud jedes 
von Natur farbige Haar färben. 


Die Pferdehaar:Gemwebe find theils folche, welche ganz aus Haar bejtehen; theils 
jolde, an welden das Haar nur den Einfchlag bildet. Zur erften Art gehören die 
Haarfiebe und außerdem einige dichtere und ſchmale Stoffe zu Halsbinden, Hutichleifen 
u. dgl.; zur zweiten Art die Stuhl: oder Möbelzeuge und einige verwandte Produfte 
zu anderm Gebraudhe. 


a) Saarfiebe. — Man unterſcheidet nah der Beichaffenheit des Gewebes die 
Haarfiebböden in einfache, welche glatt wie Leinwand gearbeitet find, und doppelte 
oder gelöperte, die einen vierjchäftigen Köper bilden, wobei jeder Einſchuß die 
Kette in Theile von wechſelweiſe 1 und 3 Haaren ſcheidet (S. 903, b); Iegtere kom: 
men felten vor. Der Haarfieb:Stuhl (Haarboden:Stuhl) ift derfelbe, 
defien man fich zum Weben der Holzjieb: und Sparterie-Platten bedient (S. 1387); 
bei dem Aufbringen der Kette müſſen aud bier an beiden Enden der Haare, zu 
deren Verlängerung Zwirnfäden oder dünne Bindfäden angelnüpft werben, weil die 
Haare felbjt nicht bis zum Kettenbaume und Bruftbaume reihen können. Nicht 
ielten vereinigt man an einem Bindfaden 2, 3 oder 4 Haare, die dann gleich einem 
einzigen zu betrachten find, indem fie durch die ganze Länge des Gewebes hindurch 
immer bei einander bleiben und gleiche Lage über oder unter dem Einjhlage haben; 
hierdurch entjteht der Unterfchied von einhaarigen, zweibaarigen, dreihaari- 
gen, vierhaarigen Böden. Die Schügen zum Eintragen des Pferdehaares wer: 
den weiter unten bei PBerfertigung der Stuhlzeuge befprohen. Die Siebböven, 
welche in der Kette zwei- oder mehrhaarig find, find e3 gewöhnlich auch im Einſchlage; 
d. h. man ſchießt ebenfoviel Haare auf einmal ein, als in der fette mit einander 
vereinigt liegen: dod fommen Ausnahmen von diefer Regel vor, indem man bei 
zweihaariger Kette den Schuß ginhaarig, noch öfter bei einhaariger Kette ven Schuß 
wweihaarig macht. Der Regel nad) liegen, auf gleihem Raume, im Einſchuſſe we: 
niger Haare als in der Kette, und die Definungen der Siebe fallen demnach 
länglich vieredig aus. Die gröbjten Haarfiebe enthalten 55, die feinften 375 Deff— 
nungen in 1 [J°", 


Zu näherer Kenntniß ber Haarfiebböden diene folgende überfichtliche Nebeneinander: 
fellung dreier verjchiebener Sortimente, über melche voraus zu bemerlen ift, daß bie 
— TER Zahlen doppelte Haare bedeuten, welche aber nur als einfach 
gezählt find. 
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Sortiment A. Sortiment B. Sortiment C, 
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Zweis, drei» und vierhaarige Siebböden werben für ſolche Gebrauchszwede verfertigt, 
wobei e8 auf bejondere Stärke anfommt, weil 3. B. gelochtes Obft u. dal. bindurd- 
gerieben wird. Solche, für Küchen und Konditoreien beftimmte, Siebe entbalten 
gewöhnlih 20 bis 22 doppelte, drei» oder vierfache Haare auf 25 mın im der Kette, 
und ebenfoviel dergleihen im Eintrage, alfo 64 bis 77 Deffnungen im Tem, 

b) Schmaler Pferdebaarftoff zu Halsbinden u. dal. wird gewöhnlich ohne 
Webſtuhl mittelit einer einfahen Vorrichtung in der Hand verfertigt. Es find näm: 
lih die Haare, welche als Kette dienen, auf einem Stüde eines ftarten hölzernen 
Reifes jo ausgeipannt, daß fie Die Sehne des Bogens bilden. Ein Kamm von Horn 
an jedem Ende hält die Haare in gleicher Richtung und in regelmäßiger Entfernung 
von einander. Der Dienſt der Ligen am Webjtuble wird bier durch Pferdehaare 
verjeben, welche die aufzuhebenden Kettenbaare umjhlingen und in einen Knoten zu: 
jammengebunden find, ſodaß e3 leicht ift, die ganze Anzahl zugleich empor zu zieben. 
Für leinwandartiges Gewebe find zwei ſolche Abtheilungen von Ligen vorhanden, 
welche wechjelweije gezogen werden. Der Weber fist, und hält die eben erklärte Bor: 
rihtung zwiſchen jeiner Bruft und irgend einem andern Stützpunkte dergeſtalt jeit, 
daß der Bogen unten, die Haarkette oben ſich befindet. Nachdem er einen der zwei 
Haarbüſchel, welche Ligen und Schäfte vertreten, in die Höhe gezogen und damit die 
Hälfte der Kettenhaare aufgehoben bat, ſchiebt er als Einſchuß ein einzelnes Bierde 
haar zwifchen der abgetheilten Kette quer dur, und treibt vafjelbe mit einem meller 
artig geſtalteten Holze jtarkt gegen das zulegt vorher eingefchoffene Haar an. Die 
Arbeit geht äußerjt ſchnell von jtatten und ift, jo roh fie fcheint, für fo kurze um 
zugleich jo ſchmale Gewebe jehr angemejjen. 


e) Stublzeug (Möbelzeug, Haartud). — Wenn Haargemebe von einer 
das Maß der Pferdehaare überfteigende Länge erzeugt werden follen, fo fann mut 
der Einfchlag von Haar jein; zur Kette nimmt man alsdann Fäden von Leinen: 
oder Baummoll:Zwirn. Defterö werden dergleiben Stoffe jelbft mit Seide gemildt. 
Das Haartud zu Möbelbezügen, ftet3 aus naturſchwarzem oder ſchwarz gefärbtem 
Haar angefertigt, befommt bei guter Qualität auf 630 U” Breite 700 Kettenfäden 
von jtartem dreidräbtigen (ſchwarzen) Baummolljwirn, wird übrigens ſowohl lein: 
wandartig als gelöpert, atlasartig, gejtreift und Hein gemujtert gemebt. In ae 
mufterten Sorten wird nad jedem figurbildenden, alfo mehr oder weniger flott liegen: 
den Haare (Figurfhuß) ein fogenannter Futterſchuß eingetragen, d. h. ein Haar, 
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welches durch die ganze Kette Faden um Faden leinwandartig bindet, damit der Stoff 
einen gehörig feſten Zuſammenhang erlangt. Der Figurſchuß drängt ſich aber der— 
geſtalt zuſammen, daß man von dieſem Futterſchuß ſo wenig als von der Kette etwas 
gewahr wird; deshalb geht es an — wie zuweilen wirklich geſchieht — zum Futter— 
ſchuß Rohſeide oder gezwirntes Kammwollgarn zu nehmen. Die Zwirnkette wird 
mit Stärkekleiſter geſchlichtet, nach dem Trocknen aber noch mit einer weichen Bürſte, 
welche man auf zerſtoßenem Graphit gerieben hat, überſtrichen: dadurch werden die 
Fäden ſchlüpfrig, ſodaß die ſtählernen Zähne des Rietblattes leichter daran hin: 
gleiten, und auch der Einſchuß ſich dichter zuſammenſchlagen läßt. Zum Weben 
dienen die nämlichen Stühle, welche für Leinen- oder Baumwollzeuge angewendet 
werden; nur einige Abänderungen find nothwendig und werden durch den Umſtand 
bedingt, daß bier der Einſchlag aus einzelnen Haaren und nit aus einem lang fort: 
laufenden Faden befteht. Dies hat im Befondern Bezug auf die Anfpannung des 
Gewebes in feiner Breite, und auf die Beſchaffenheit der Schüße zum Einfchießen des 
Haares. 

Die bei anderen Arten der Weberei übliche Sperr-Ruthe (S. 883) kann bier 
niht angewendet werden, weil fie die Kettenfäden aus einander treiben und das Ge: 
webe — melches ja keine feiten Leiften oder Kanten beſitzt — zerreißen würde. Da: 
ber tritt eine Art Zange an die Stelle, welche zu jeder Seite des Stuhles angebradt 
ift, mit einem horizontal liegenden Feilkloben Aehnlichteit hat und mitteljt einer 
Schraube jo zu bewegen ijt, dab fie den Rand des Gewebes auswärts zieht und 
leteres gefpannt erhält. 

Zum Einbringen der Haare, welche den Einſchuß des Stoffes bilden, bedient 
man fich verfchiedener Arten von Schüßen, welche von den fonft gewöhnlichen Weber: 
ſchüßen weſentlich verfchieden find, meil das jteife und kurze Haar nicht auf eine 
Spule aufgerollt werden kann. Die ältefte und noch viel im Gebraud befindliche 
Art ift die Halenjchüse (erochet), ein 630 bis 730 WM langes, 23 Um breites, 
mm pides Lineal von Weißbuchenholz, welches an einem feiner Enden mit bogigen 
Verjüngungen zugefpist und fchräg fo ausgejchnitten iſt, daß es einen ziemlich großen 
Hafen bildet. Das innere (der äußern Zuſpitzung des Werlkzeuges am nächften liegende) 
Ende des Ausfchnittes erweitert fich zu einer vieredigen Deffnung, in welcher eine 
Heine ftählerne Rolle leicht beweglich in folder Weife auf einem Drahte ftedt, daß 
ihre Achſe in der Breitenrichtung des Lineals fi befindet. Der Weber ſchiebt — 
nahdem er dur Treten das Fach der Kette gebildet hat — das Lineal (deſſen Haten 
voraus) mit der einen Hand quer durch die getheilte Kette, faßt mittelft des Hatens 
und der in letzterm liegenden Rolle das von einem Kinde zugereichte, nach fich ſelbſt 
zurüdgebogene Pferdehaar, und legt daſſelbe durch Zurüdziehen der Schüße zwifchen 
die Kette. Das vorräthige Haar liegt, um gefchmeidig zu bleiben, in einem Gefäße 
mit Waſſer. 

Die Hafenjhüge wird zumeilen bergeftalt jchiebbar an ber’ Lade und in Ber- 
bindung mit einem einfachen Mechanismus angebracht, baß der Arbeiter fie nicht mit 
ber Hand zu faffen braucht, fondern nur durh Hin- und Herſchieben eines Griffes 
ihre Bewegung hervorbringt, wonach fie alfo den weſentlichen Karalter einer Schnell» 
Ihüße befommt'). 

Eine andere Schüße für Pferdehaar hat im Allgemeinen die Geftalt einer ge: 
wöhnlihen (250 big 270 MM fangen, 25mm hreiten, 16 mm Hohen) Schnellſchütze, 
mit dem Unterſchiede jedoch, daß ſie in dem Körper von Buchsbaumholz feine 
Spule, fondern eine eiferne Klappe enthält, melde gleihiam einen Dedel über dem 
ausgehöhlten mittlern Theile bildet, und ſich um einen horizontalen Stift drehen, 


') Bolyt. Centr., II, (1843), S. 296. 
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d. h. auf und nieder bewegen kann. Das eine Ende diefer Klappe wird durch eine 
Feder in den Falz eines eifernen Plättchens bineingedrüdt, um bier die Haare einzu: 
Hemmen und feftzubalten. Diefe Vorrihtung nennt man das Maul, und danad 
die Schüße diefer Art Maulfhüse. Der Arbeiter öffnet diefes Maul durd einen 
Drud mit dem Daumen auf das entgegengejekte Ende der Klappe, führt mit der an 
dern Hand ein Haar (oder mehrere Haare, wenn wie bei manchen Siebböden, ©. 1388, 
der Einſchuß mehrfach fein foll) in die Deffnung, und läßt von der Kraft der Feder 
die Klappe auf die Haare niederprefjen, indem er den Daumen wieder wegziebt. Da: 
Haar fit nun mit einem feiner Enden in dem Maule feft, und wird von der Schübe 
nachgezogen, jobald der Weber diefelbe durch das Fach der Kette treibt und mit der 
andern Hand auffängt. Die Schüge hat wie eine Schnellfhüge zwei Rollen (Walzen), 
und läuft mit diefen auf der Schügenbahn an der Lade, wird aber direkt mit ber 
Hand bewegt. Die Hand, melde die Schübe fängt, öffnet fogleih die Klappe von 
Neuem, um andern Einfhuß zu befeftigen, nachdem ver vorhergebende zu beiden 
Seiten der Kette angezogen und mit der Lade feit angefchlagen iſt. Auch bier üt al? 
Gehülfe des Mebers ein Kind nöthig, welches die Haare auslieft (nöthigenfalls ab 
zäblt) und zureict. 

Man hat Heinere (nur 170 bis 220 Um fange und entiprechend ſowohl jchmäler 
als niedrigere) Maulffgügen, an welchen die Klappe von Holz ift; auch folde ohne 
— welche frei fliegend buch die Kette geworfen werben wie andere Hand 

gen 

Die Beihülfe eines Haar: Zureichers überflüfftg zu machen, ift folgende Schübe 
erfunden worden. Das Hauptitüd beiteht in einer hölzernen (23 WM breiten und 
hoben) Rinne, welche oben durchweg offen und an allen Eden abgerundet ift. hre 
Länge beträgt 570 bis 670mm, überhaupt foviel ald die Breite der Zeugfette, 
folglih etwas weniger als die Länge der hineinzulegenden Pferdehaare, welche letzteten 
an jedem Ende der Rinne ungefähr 25” weit herausragen. Hier werben bie 
jelben durch federartig wirkende Kautſchuk-Läppchen bejtändig angedrückt, und ver: 
bleiben demzufolge in ihrer Lage, auch wenn man ein Haar (oder einige Haare) bei 
dem bervorjtehenden Ende anfaßt und herauszieht. Zum Gebraude wird die Rinne 
mit einem angemefjenen Vorrathe von Haaren gefüllt: der Arbeiter fchiebt das Werl: 
zeug dur die in Ober: und Unterfach getheilte Kette, ergreift mit der andern Hand 
ein Haar (oder 2, 3, 4 Haare, nad) Erforderniß) an dem hervorragenden Ende, und 
hält fie fejt während er die Scübe wieder zurüd beraugzieht. Die übrigen Haare 
werden von den Kautſchukfedern in der Rinne feſtgehalten, und nur das zum Ein 
ihufje nöthige bleibt in der Kette liegen, wird zu beiden Seiten ſtraff angezogen, 
enblih mit der Lade feitgefchlagen. Ein Weber ohne Zureicher liefert auf dieſe 
Weiſe in gleiher Zeit doppelt fo viel Arbeit, ald mit der Maulſchütze und einem 
AZureicher. 

Das Haartud erhält, nachdem es vom Stuhle genommen ift, eine Appretur, 
welche ihm Glätte und erhöhten Glanz giebt. Man preßt es nämlih warm, mie 
Tuch (6. 1286); oder — was befler it — falanvdert es (S. 1118) zwiſchen zwei 
Walzen, von welchen die eine aus Papier, die andere (hohle und geheizte) aus Gui: 
eifen beſteht. — 

d) Außer dem Stublzeuge kommen verfchiedene Stoffe mit Pierdehaar-Einihus 
zu einigen anderen Zmweden vor. Als Beijpiele find anzuführen: 

Ein Gewebe zu elaftijhen Halsbinden, in der (fehr dicht geftellten) Ketıe 
ſchwarze Seide oder Baummolle, und im Cintrage eben ſolche Fäden abwechſelnd 
mit dünnen Büjcheln von Pferdehaar enthaltend, welche letzteren dur die Kette 
gänzlich bevedt und unfichtbar gemacht werden, da fie nur zur Herporbringung der 
Steifheit dienen. Die Bindung ift leinwandartig. — Für Gewebe diefer und übe 
liher Art überhaupt, wobei der Schuß aus ifolirten Längen (feien diefe nun Haar: 
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oder Holzſtreifchen, Stroh zc.) beſteht, hat man wohl Kraftſtühle in Anwendung 
gebracht '). 

Atlasartiges Gewebe zu Einlagen in überzogenen Halsbinden: Kette Baum— 
wollzwirn, Leinenzwirn oder Rohſeide; Einſchlag mehrfaches Pferdehaar. Das 
Atlasgewebe geſtattet dem Pferdehaar — da dieſes an minder zahlreichen Punkten von 
den Kettenfäden gebunden iſt — einen höhern Grad von Biegſamkeit zu entwickeln. 

Crinolin (erinoline), mit Kette von dreifädigem feſtgedrehten feinen Baum: 
wollzwirn; Schuß gänzlich von Pferdehaar, welches entweder in einzelnen Haaren 
oder zweifach, dreifach eingetragen. wird; leinwandartig und etwas loſe gewebt, in 
der Regel von weißer Farbe; zu Damen-Unterlleidern. 

Eine leichte Sorte des Stoffes enthält in 5310 MM Breite 1000 Kettenfäben von 
dreibrähtigem Zwirn aus: Baummwollgarn Nr. 40, und in 25 MM Länge 80 einfache 
Pferbebaare. 

Kappenzeug, zu Rinderfappen u. dgl., mit Kette von 2, 3: oder 4drähtigem 
Baummollzwirn und Einſchuß von einfachen Pierdehaaren, oft mit baummollenen 
Fäden untermengt; leinwandartig oder mit Kleinen Muſtern gewebt, jedenfalld aber 
fo, daß der dicht zufammengedrängte Einſchlag nichts oder jehr wenig von der Kette 
jeben läßt; Eintrag oft von verjchiedenen Farben, um mitteljt defjelben auch in lein- 
wandartigem Gewebe den Anſchein eines Muſters bervorzubringen. 

Nähere Angaben über einige ſolche Fabrikate: — Eine Art, mit Heinen weißen 
und ſchwarzen Biereden gemuftert, enthält in 440 TU Breite 480 Kettenfäben von 
ftarfem (vierbrähtigen) weißen Baumwollzwirn ; im Schuffe wechfeln einfache ſchwarze 
Pferbehaare und Fäden von feinem (zmweidrähtigen) weißen Baummollzwirn in ber 
Weife mit einander ab, wie nachftebendes Schema zeigt, worin unter b ein Baummoll: 
faben, und unter p ein Haar zu verftehen ift: 

b, P+ b, P: b, Pı Pı pP: b, P» b, pı b, pP: Pı — b, Pı +». UA. ſJ. w. 

Es kommt mithin unter 15maligem Einſchießen Y9mal Haar und 6mal Baumwolle 
an die Reihe; und von 165 Einſchüſſen, welche 25 TO Länge bes Stoffes enthalten, find 
99 Haar, 66 Baumwolle. Die Bindung ift burdaus leinwanbartig. — Eine mit 
jhmalen weißen Querftreifen auf ſchwarzem Grunde verjehene Probe hat bei 440 mm 
Breite 480 Fäden von ſchwarzem vierbrähtigen Baumwollzwirn in der Kette; im 
Schuß abwechſelnd 12 einfache ſchwarze Pferbehaare nah einander und 7 Fäben 
von feinem (zmweibräbtigen) weißen Baummollzwirn gleihfall® in ununterbrochener 
Aufeinanderfolge. In 25mm Länge ift 164mal eingefchoffen, wodurch 8mal voll- 
fändig der Wedhfel von Weiß (Baumwolle) und Schwarz (Haar) erzeugt wird und 
noch 12 Einfhüffe von angrenzenden Streifen überzählig find. Das Gemebe ift 
wieder durchgehends Teinwandartig. — Eine wirflid im Weben gemufterte Sorte 
it 490 mm breit mit 760 Kettenfäben von zweidrähtigem feinen, hellgrau gefärbten 
Baummollzwirn gearbeitet; der Einſchuß beftebt gänzlich aus einzeln eingetragenen 
weißen Pferbehaaren. Auf jeden Figurfhuß folgt ein die ganze Kette leinwanbartig 
bindender Grund» oder Futterfhuß (vergl. S. 1390); in 25 mm Länge liegen 136 
Haare (68 Figur» und 68 Futterfhüffe)., Das Mufter ift jo Hein und einfach, daß 
e8 nur 7 Scäfte erfordert, melde augleich bie Fachbildung für den Futterſchuß er- 
jeugen, wenn einmal bie Scäfte 1, 3, 6, da® anberemal bie Scäfte 2, 4, 5, 7 
mit einander heben. Zum Mufter find 4, zum Futterſchuß 2, im ganzen aljo 6 Tritte 
nöthig. 


IV. Kautfchuf:-Gewebe, 


Das Kautſchuk (Federbarz, Oummiselaftilum, in der technischen Sprache 
oft ſchlechthin Gummi genannt, gomme &lastique, caoutchouc, cahoutchou, India 


t) Repertoire de l’Industrie ötrangöre, Tome I, Paris 1839, p. 155. — Polyt. 
Fourn., Bb. 68, ©. 26. — Brevets, LXXVII. 15. 
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rubber, indian rubber, caoutchoue) iſt in neuerer Zeit ala Material für die Weberei 
aufgetreten, jofern man e3 zur Darjtellung elajtijher Gewebe benugt. Man weht 
njemals Stoffe gänzlih aus Kautſchuk (— denn wo dieje dienlih jein könnten, 
wendet man die weit moblfeiler herzuitellenden Kautſchukplatten an —); jondern 
mengt nur Kautſchukfäden zwiſchen baummollene, leinene, wollene, feidene Fäben, 
welche dem Stoffe das Anjehen und die allgemeine Beſchaffenheit verleiben müſſen. 


Soll ein derartiges Gewebe in allen Richtungen dehnbar und elaftifch fein, jo 
muß es in Kette und Cinfhlag Kautſchukfäden enthalten. Die Negel aber iſt, das 
man ſich mit der Dehnbarteit und Glajtizität in einer Richtung, nämlich der Längen: 
richtung, begnügt; und um diefe zu erlangen, verjieht man die Kette mit Fäden von 
Kautſchuk, wie bereits S. 869 erwähnt wurde. Beſteht die Kette gänzlich aus der 
gleichen Fäden, jo findet die Ausdehnjamteit des Gewebes eine Grenze nicht eber ale 
nachdem die Verlängerung durch Anjpannen jo weit getrieben ift, dab das Kautidul 
jelbjt abreißt. Da jedoch eine jo weit gehende Stredbarteit nie erfordert wird, wähl 
man faft immer eine andere Anordnung, nämlih man bildet die Kette zum gröbemn 
Theile aus Baummolle, Xeinen, Wolle oder Seide und ſchaltet nur eine gewiſſe Jabl 
Kautſchukfäden in diefelbe ein. Damit in diefem Falle das Gewebe die beabjictigte 
Dehnung verträgt, dürfen bei defjen unangejpanntem Zuſtande nur die Kautjaul: 
jäden völlig ausgejtredt liegen; die übrigen Fäden müſſen eine jchlaffe, im ſich jelbit 
zuſammengeſchobene Lage haben, und jie verhindern eine fernere Ausdehnung de: 
Ganzen von dem Augenblide an, wo fie jelbjt bis zu gänzlicher Straffbeit ar 
geipannt jind. Jene zufammengejchobene, gerunzelte oder wellenartig geträufelte Lage 
tönnen die Kettenfäden nicht beim Weben annehmen, weil im Gegentbeil der Web— 
prozeß befanntlidy auf Spannung der Kette berubt und ohne diejelbe nicht ausfübr 
bar ijt; es entiteht daher die Aufgabe, nad der Abnahme des Stoffes vom Web— 
ſtuhle ein Einſchrumpfen oder Zujammenziehen in deſſen Yängenrichtung bervorzurufen, 
welches von den Kautſchukfäden ausgehen muß, ſodaß die übrigen Fäden jich leiden? 
verhalten. Dieſes Ziel kann auf zweierlei Weife erreicht werden, wie ſich unten 
jeigen wird. 

Der Urjprung und die Eigenſchaften des Kautſchuls im Allgemeinen dürfen bier 
ala befannt vorausgejett werden; doch ıft von letteren Folgendes in Erinnerung zu 
bringen, damit die Beſchreibung der Fabrikation verftändliy wird, 1) Das Kaundul 
ift im gewöhnlicher Temperatur weich, ſehr biegjam und zeigt fich beim Biegen ſowehl 
als beim Ausdehnen und Zujammendrüden ın hohem Grade elaſtiſch; im der Kälte 
wird e8 jedoch fteif und hart. Erwärmt man es (in fohendem Wafjer oder vorfſichtig 
durch eine Weingeiftflamme, vor einem beißen Ofen u. j. mw.) auf 100 bis 112° Ce 
fteigert fich feine Weicpheit und Gejhmeidigkeit in dem Maße, daß es mit Leichtigteit 
ſehr bedeutend ausgedehnt werben kann, ohnue abzureißen; es jchrumpft, im dieſem aut 
gedehnten Zuftande erlaltet, nachher nicht wieder auf jeine urjprüngliche Größe ein, 
bleibt aber dennoch für fernere Ausdehnung elaftiih. Ein bebeutendes Zurüdipringen 
tritt jedoch fofort ein, wenn man die warm ausgedehnte und unter ber Spannung ev 
faltete Subftanz von Neuem auf 50 bis 62°C. erwärmt. — 2) Gegen das Zerſchneiden 
mit Schere und Meſſer leiften dide Kautſchukſtücke ziemlichen Widerſtand; Doch gebt dat 
Schneiden jehr leicht mit einem naßgemachten Meſſer von ftatten, wenn dieſes nad Art 
einer Säge ziebend (nicht bloß drüdend) bewegt wird. — 3) Friſche reine Schnittfläden 
haften begierig an einander und verbinden fi durch Zufammendrüden ſchnell je fet, 
daß bei nachfolgender gewaltfamer Ausdehnung der Riß oft eher an einer andern Stelle 
als an dieſer Fuge erfolgt. Iſt das Kautfchuf auf 87 bis 100° 0. erwärmt, je wr- 
einigen ſich beliebige Meine oder große Stüde deffelben unter einem angemefjenen Drud: 
(durch anbaltendes Kneten oder Preſſen) jehr innig zu einer kompakten Maſſe, meld 
inbeffen nicht ganz den hohen Orad von laftizität und Feſtigkeit befittt wie natürliche? 
Kautſchul. — 4) Bei dem eben erwähnten Zujammentneten des zerfleinerten Kautſchult 
tann dieſes mit verſchiedenen frembartigen pulverigen Subftanzen zu einer anſcheinend 
gleihartigen Maſſe vermengt und dadurch in feinen Eigenjhaften verändert werben. 
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Von beſonderem Intereſſe iſt die auf ſolche Weiſe zu bereitende Verbindung mit Schwefel, 
wodurch das geſchwefelte oder vulfanifirte Kautſchut (caoutchoue vulcanise, 
vuleanized indian rubber, converted indian rubber) entſteht, welches die Eigenſchaften 
der Glaftizität und Gefchmeidigfeit in ausgezeichnetem Grade befigt, ſelbſt in ftrenger Kälte 
nicht hart oder fteif und durch Wärme nicht jo weich wie das ungejchwefelte wird, nicht 
die geringfte Klebrigleit zeigt (daber friſche Schnittflächen feine Neigung zum Aneinanber- 
baften offenbaren) und in allen Auflöfungsmitteln des reinen Kautſchuks unauflöslich 
ft, Diefe merkwürdigen Veränderungen entwideln fi, wenn das mit Schwefel ge- 
mengte Kautjchuf nachträglich eine Zeit lang in verjchloffenem Raume der Temperatur 
von 138 bis 150° C. ausgeſetzt wird, wobei erft die innige Vereinigung vor fich zu 
geben ſcheint; man verjtebt daher unter Bulfanifiren (vulcaniser, vulcanizing) oft 
in einem engeren Sinne biefe Erbigung, welche jonft das Brennen beißt und vorge- 
nommen wird, nachdem der Stoff bereits in bie zum Berbraud geeigneten Gejtalten 
geformt iſt. — 5) Das vortbeilbaftefte Mittel zum Auflöfen des Kautſchuls ift der 
Schwefelloblenftoff, eine farblofe, dünne, unangenehm riechende, ſehr flüchtige (bei 47'/,° C. 
fiedende) Flüſſigleit. Es kann damit eine beliebig dicke Kautſchuklöſung bergeftellt wer- 
den, welche leicht und jchnell derartig eintrodnet, daß das Kautſchuk mit allen feinen 
natürlichen Eigenſchaften und geruchlos zurüdbleibt. Wird dem Schwefelfohlenftoff Wein- 
geift, felbft nur in kleiner Menge, beigemifcht, jo äußert er feine auflöjende Kraft mehr, 
bewirft aber noch immer eine jo volllommene Erweihung und Aufſchwellung des Kaut: 
ſchuls, daß die jo bervorgebende Miſchung jehr leicht und gut verarbeitet werben kann. 
Diefer Zuftand eröffnet einen Weg zu äußerft bequemer Darftellung des vullfanifirten 
Kautjhufs; denn in der That genügt es, das mittelft weingeiftbaltigen Schwefel- 
tohlenftoffes zum Teig aufgequollene Material mit feinftem Schwefelpulver zu mengen, 
beliebig zu formen und jchließlich zu erhigen, um ans Ziel zu gelangen. 

Die Anwendung des Kautihuts zur Weberei jeßt deſſen Umwandlung in Fäden 
voraus, was man febr uneigentlib Spinnen des Kautjhuts (filature du caout- 
ehoue) genannt hat. Hierzu find manderlei Verfahrungsarten in Anwendung. Die 
beiten (mit der höchſten Claftizität und Feitigfeit begabten) Fäden gewinnt man durd 
ertheilung des natürlichen Kautſchuks, d.h. der im Handel vortommenden bekannten 
birnförmigen Kautſchutflaſchen; häufiger find indeß die aus fkünftlih zuſammen— 
gefneteten Blöden gejchnittenen, weil dieſer Fabrikationsweg fich viel befjer zum 
Betriebe in großem Maßftabe eignet. Dieje beiden Arten von Fäden find vierkantig. 
Eine dritte und vierte Art bilden die gewalzten und die aus aufgeweichtem Kautſchuk 
gepreßten runden Fäden. 


A. Gefchnittene Faden aus den Kautfchutflafchen (poires, bouteilles, 
bottles). — E3 müſſen hierzu die ſchönſten, von Scichtenfpaltungen und Löchern 
en Flaſchen ausgefucht werden, deren Wanddide ſoviel möglich an allen Stellen 
aleih iſt. 

a) Man ermeicht die Flaſchen durch Kochen mit Waſſer, bläft jie im warmen 
Zuftande durch Cinpumpen von Luft zu großen dünnmwandigen Ballons auf, läßt 
diefe einige Tage an einem fühlen Orte hängen, zerjchneidet fie dann in zwei Theile 
und zieht diefe unter abermaliger Mithülfe der Wärme fo aus, daß jeder eine mög: 
lichſt ebene Scheibe oder Platte bildet. Solche Scheiben werden endlich mitteljt 
einer Schere aus freier Hand nad einer Spirallinie zum Faden zerfchnitten,, deffen 
Breite man thunlichit gleich feiner Dide zu erbalten ſucht. — Dies unvolllommene 
und äußert zeitraubende Verfahren gehört der frühern Zeit an und iſt gegenwärtig 
nicht mehr gebräudlid. 

b) Die Kautſchukflaſche wird am Halfe und am Boden gerade abgejdhnitten, fo- 
daß nur ein Muff davon bleibt; diefer, durch fochendes Waſſer erweicht, wird mit 
Gewalt auf einen hölzernen oder aus Sohlleverfheiben zufammengefegten Zylinder 
gezogen, den man in eine Maſchine bringt, um den Kautſchuk-Muff nah einer 
Schraubenlinie von einem Ende zum andern zu zerfchneiden und daraus ein Band 
zu bilden, deſſen Dide z. B. 19M beträgt, defjen Breite aber glei der Wanddide 
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des Muffes ift. Endlich wird das jo gewonnene Band mittelft einer zweiten Ma: 
ſchine dur parallele Längenfhnitte in Fäden zertbeilt. 


e) Man fchneidet den Hals der Flaſchen ab und zertheilt hierauf den durd 
Kochen in Wafler aufgeweidhten Körper mit der Schere in zwei Theile, welde die 
Geftalt runder Platten haben. Solcder legt man eine größere Anzahl, mwechjelmeiie 
mit eifernen Scheiben, in eine zylindriihe Form, worin das Ganze unter einer 
Starten Preſſe jehr kräftig zufammengedrüdt wird. Die Form iſt mit beibem Wafler 
umgeben und aud die Eifenplatten find vorläufig erwärmt worden. Da eine längere 
Dauer des Drudes erfordert wird, jo befejtigt man durch eine einfache Vorrichtung 
den genugjam eingetriebenen Preßklotß in der Form und jtellt letztere jo bei Seite, 
um eine andere mit neuen Kautſchulſcheiben gefüllte unter die Prefje zu bringen, 
und in diefer Weife fortzufahren. Nah einiger Zeit nimmt man die gänzlich er: 
talteten Kautſchulſcheiben aus den Formen; fie verlieren nun ihre regelmäßige Rundung 
und flache Gejtalt nicht mehr, und werben zunächſt durch Zerfchneiden nad) einer 
enggewundenen Spirale in ein langes Band verwandelt, welches die Dide der Scheibe 
zu feiner Breite hat. Zur Befchleunigung dieſer Arbeit fann man 4 bis 6 Scheiben 
zu einem Stapel auf einander legen und gleichzeitig jchneiden. Aus dem Bande 
werden (wie unter b) durch weitere Zertheilung die Fäden dargeitellt. 


B) Gefchnittene Faden aus Blöden. — Die Kautfhulflafben find häufig 
von jehr unregelmäßiger Wandſtärke, mit Trennungen ihrer einzelnen Schichten be 
haftet, durch Einſchnitte und Löcher bejchädigt, auch mehr oder weniger (jelbit im 
Innern der Mafle) mit Sand, Erde, Pflanzenreſten verunreinigt; ebenfo unrein und 
undicht find die im Handel vortommenden Tafeln und Blöde von Kautſchuk (ver je 
genannte Gummifsped). Dan hat ji deshalb nad einer Bearbeitungsmethode 
umſehen müjjen, durch welche auch diejer jehr große Theil des Rohſtoffes — zufammen 
mit Abfchnikeln und anderen Abfällen von der Kautjhulfabritation — nusbar zu 
machen und überhaupt ſowohl eine völlige Reinigung ald auch die Vereinigung zu 
Körpern von großem Umfange erreihbar ift. Man zerfchneidet demnad das robe 
Material in Heine Stüde und läßt dieje zwifchen zwei rauhen gußeiſernen Walzen 
bindurchgehen, von denen die eine ſich jchneller umdreht als die andere, während 
beftändig ein Waflerjtrahl darauffällt: die ungleihe Gejchwinvigteit ver Walzen 
bewirkt ein Reiben, Zerren und Zerreißen des Kautjchuls, wodurd die Unreinigleiten 
abgelöjt werben, und das Wajler jpült viefelben fort. Die Walzen diefer Reinigung: 
maſchine (machine à dechiqueter)') liegen borizontal, neben einander, und find 
600 mM [ang bei 270 M= Durchmeſſer; die eine macht z. B. 9, die andere nur #'), 
Umdrehungen in der Minute. 

Zur Zerfleinerung der Kautjhufblöde bedient man ſich einer Borrichtung von der 
Art der Farbholz⸗Hobelmaſchine (S. 723). Eine 750 TU im Durchmeſſer große, 200 =" 
bide ober breite gußeiferne Sceibe ift auf ihrem Umkreiſe mit 48 bobeleijenartigen 
Meffern von 37 DM Breite bejegt und dreht fih mit ibrer horizontalen Achſe ſchuel 
um, während ein Kautjchufblod dagegen gebrüdt wird, den die Meffer in Späne jer- 
reißen?). Lebtere bearbeitet man dann mit Wafler in einer dem Holländer der Bapter- 
fabriten fehr ähnlichen Maſchine, um fie jowohl zu reinigen al® och weiter zu zerfleinere. 

Das mie vorjtehend gewajhene Material kommt nunmehr in eine Knet: 
maſchine, deren Einrihtung verſchieden fein kann, aber immer darauf abzielt, die 
Kautihulmafje in warmem Zuſtande (bis 70 bis 87°C.) einem längere Zeit fort: 
gejesten jchiebenden oder rollenden Drude, alfo einem Quetſchen und Mengen zu 


1) .. d’Encouragement, LU. (1853), p. 64. — Polyt. Journ., Bd. 130, 
2) Zeitfchrift des Vereins deutſcher Ingenieure, Bd. IL. Berlin 1858, ©. 5. 
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unterwerfen, wodurch die erweichten Theile ſich zu einem dichten gleichförmigen 

Ganzen vereinigen. Am gewöhnlichſten!) beſteht ſie aus einem unbeweglichen trom— 

melartigen Kaſten von Gußeiſen mit einer konzentriſch durch denſelben gehenden 

Walze. Die Trommel kann auf ihrer untern Hälfte von außen durch Dampf erwärmt 

werden; ihre obere Hälfte bildet einen abzunehmenden Dedel. Die Walze ift nad 

Schraubenlinien mit vielen eijernen Zaden oder Zähnen bejegt; ähnliche Hervor: 

ragungen find oft auch auf der innern Wandjläche der Trommel angebradt. Indem 

nun eine dem Hohlraume entſprechende (im kompakten Zuftande etwa ein Viertel 
defjelben ausfüllende) Menge Kautſchuk in die Maſchine gebraht und die Walze in 

Umdrehung verjeßt wird, faßt dieje die Maſſe, preßt, queticht und rollt fie, und be: 

wirkt dadurd allmälig die Vereinigung in einen zähen Klumpen. Zu Anfang 

muß durch Heizung der Trommel nachgeholfen werden, jpäter erwärmt fi) das 

Kautſchuk won jelbit jo bedeutend, daß dies (außer etwa im Winter) nicht weiter 

nötbig it. Die ganze Arbeit dauert von einer halben Stunde bis zu zwei und mehr 

Stunden, je nad der Größe der Mafchine und der Gejchwindigfeit ihrer Bewegung. 

Der entjtehende Kautjchutblod bat eine unregelmäßig walzenfürmige Geitalt. 

Beifpielsweife beträgt die innere Länge der Trommel 650 mu, ihr innerer Durch» 
mefjer 550 mm, die Dide der Walze 175 Um, die Höhe oder Länge des Zähne an beiden 
20 mm, Bei diefen Dimenfionen macht die Walze 50 Umdrehungen in 1 Minute, 
und kann die Füllung bis zu 30 K& betragen. Eine Heine Maſchine bat 350 mm Pänge 
und 275UM Durchmeſſer der Trommel (innerlih), 150 MU Durchmeſſer der Walze, 
macht 60 bis 100 Umdrehungen pr. Minute und nimmt 4 oder 4,5 K8 Kautſchut auf. 
Dan fängt öfters die Bearbeitung in einer Heinen Majchine an und vereinigt dann meh— 
rere ber bier erhaltenen Klumpen durch ferneres Kneten in einer großen Maſchine. — 
Die Walze wird zuweilen mit Kannelirungen jtatt der daumenartigen Zaden verjeben, 
und es joll dies eine volllommenere Dichtbeit der gekneteten Maſſe zur Folge haben, 
weil der Angabe nad die gezadte Walze leicht zur Einmengung von Luftblajen Gelegen- 
beit giebt, welche unganze Stellen und weiterhin in den aus ben Blöden gejchnittenen 
Blatten Löcher veranlafien. 

In der Knetmaſchine geſchieht auch die Vermengung mit Schwefel, wenn das 
Kautſchul vulkanifirt werden foll; man jest auf 4 bis IKS des fehr Hein zerfchnitte: 
nen Kautſchuks 18 Schwefel als höchſt feines Pulver nah und nad zu. it diefe 
Bearbeitung vollendet, jo werden die Blöde (nah vorgängiger Preffung, ſ. unten) 
oder Die aus der gefneteten Mafje unter einem eigenen Walzwerte?) dargeitellten 
Blatten während einiger Zeit auf der Temperatur von 138 bis 150° C. erhalten, 
was am bejten in einem verjchlofjenen großen zylindriſchen Keſſel“) mittelit ein: 
gelafjenen Wafjerdampfes von 3 bis 4 Atmofphären Spannung gejchieht, weil 
auf feine andere Art eine jo gleihmäßige und fiher zu regelnde Erhigung ftatt- 
finden fann. 

Die Knetmafchine zum Einmengen des Schwefels ift oft auch von anderer Einrich- 
tung, als die oben bejchriebene. Sie befteht 3. B. aus zwei in einem Kaften einge 
ſchloſſenen Walzen mit gelerbten, jehr groben Schraubengängen *); oder aus zwei glatten 
borizontal neben einander liegenden Gußeifen- Zylindern von 900 MN Länge bei 300 m 
Durcdymeffer, welche hohl find, durch eingeleiteten Dampf auf 50 bis 60°C, er- 
mwärmt werben und ungleich jchnell ſich dreben (der eine z. B. Amal, der andere 3mal 
pr. Minute) ?) 

*) Bulletin d’Encouragement, LII. (1853), p. 63. — Polyt. Journ., Bd. 66, 
©. 35l; Bd. 117, ©. 143; Bo. 120, ©. 105; Bb. 130, ©. 187. — Polyt. 
Gentr. 1838, Bb. 1, ©. 503. — Technisches Wörterbuch von Karmarſch und 
Heeren, 2. Aufl., Bd. IL. (Prag 1856), ©. 404. 

”) Armengaud, X. 60. — Zeitjchrift des Bereins deuticher Ingenieure, Bd. UI, ©. 6. 

2) Armengaud, X. 64. — Zeitjchrift des Vereins deutjcher Ingenieure, Bd. I, ©. 8. 

*) Bolyt. Journ. Bd. 131, S. 336. 

®) Armengaud, X. 59. 
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In jedem Falle — handle es ſich nun um vulkaniſirtes oder nicht vulkaniſirtes 
Kautſchuk — find die aus der Knetmaſchine bervorgebenden Klumpen oder Blöde 
von nicht hinlängli regelmäßiger Geftalt. Man bringt fie daber in eine eiferne 
Form und mit diefer unter eine kraftvolle hydrauliſche oder Schrauben : Preije, wo 
dur einen in die Form allmälig tiefer eingetriebenen Preßklotz (Stempel, Kolben) 
die Maſſe zu einem regelmäßigen Barallelepipedum oder Zylinder gebildet wird. E 
fönnen bierbei mehrere kleine Blode zu einem großen vereinigt werden. Die Preilung 
muß warm (menigitens 50°, beſſer 85 bis 94° C.) geicheben und eine Mode lang 
dauern, weshalb man, um die Preſſe bald wieder benußen zu können, nad) erreidter 
höchſter Zuſammendrückung den Preßklotz mittelft Schraubbolzen in der Form ke 
feitigt und dieſe mit ihrem Inhalte bei Seite jtellt. Die nachfolgende Zertbeilung 
der Blöde findet mitteljt Maſchinen auf verjchievdene Weife jtatt: 

PBarallelepipedifche Blöde (die z. B. bei 450 MM Länge, 220 mm PBreite, 195 mm 
Dide etwa 12,5 K& wiegen) zerfchneidet man parallel zu ihren größten Flächen 

a) in dünne Blätter, welche nachher durch eine Menge gerader Schnitte in Fäden 
zerlegt werben; oder 

b) in Platten von 10 bis 20mm Dide, woraus man mittelft eine3 groben 
Ausſchlageiſens Scheiben von 80 bis 100 UM Durchmefjer macht; jede jolde Scheibe 
wird dann durd einen Spiraljhnitt in ein dünnes Band, und diefes endlich in 
Fäden zertheilt (wie unter A, ec, ©. 1396). 

Zylindriſche Blöde werden entiveder ' 

e) rechtwinklig gegen ihre Achſe in Scheiben von der eben erwähnten Dide zer: 
ichnitten, aus denen man ebenjo Band und Fäden darjtellt; oder 

d) dur einen Spiralſchnitt in ein dünnes Blatt (fo breit als der Zolinder 
lang ijt) umgewandelt, welches nachher eine große Anzahl Fäden liefert (mie oben a, 
©. 1398). 

C. Schneidmafghinen. — Zu den unter A und B erwähnten Arten des Zer— 
ſchneidens find verjchiedene Maſchinen erforderlich, welche jih folgendermaßen über: 
fihtlih ordnen laſſen. Es ijt dabei die allgemeine Bemerkung zu maden, dab 
während der Arbeit auf die Schnittjtellen und die Schneidwerkjeuge ftetig kaltes 
Waſſer zufließen muß, um die Erwärmung und das mit derjelben fich einitellende 
Klebrigwerden des Kautſchuls zu verhindern (vergl. ©. 1395). 

1) Zum Zerſchneiden der parallelepipediihen Blöde in Platten und dünne 
Blätter, fowie der zylindriſchen Blöde in Scheiben (B, a, b, c, S. 1398). — De 
Vorrichtung gleiht im Baue wejentlih einer Kleinen Furnürſchneidmaſchine mit 
horizontaler Säge (Bd. I, ©. 664); nur hat die niederwärts ſehende Kante des 
dünnen geraden Stahlblattes feine Zähne, jondern eine ſcharfe Meſſerſchneide. 
Diejes Mejjer maht in 1 Minute 400 bis 450 Doppelzüge, während der Kautjhul- 
blod mit gleihmäßiger Gejhwindigfeit von 75 WM pro Secunde gegen daſſelbe 
gehoben wird; es gejchehen dadurch 800 bis 900 Schnitte (mit 0,5 bis 0,56 m Fort: 
rüdung auf jeden), welche ſich dur ein feingejtreiftes Anfehen der Schnittflächen zu 
ertennen geben. 

2) Zum Zerfchneiden der zulindrijchen Blöde in ein großes dünnes Blatt (B, d, 
5. 1398). — Die Maſchine unterfcheidet fi) von der vorjtehenden dadurd, daß der 
Kautſchukzylinder parallel zum Meſſer liegt und zwei Bewegungen empfängt, näm: 
lich eine Drehung um jeine Achje und eine langjame Annäherung an das Meier, 
welche leßtere auf jeden Umgang joviel betragen muß wie die Dide des durd den 
Spiraljchnitt abzulöjenden Blattes. Beide Bewegungen nehmen in dem Made an 
Geſchwindigkeit zu, wie der Durchmefjer des Zylinders ſich verkleinert, Damit die 
Tiefe des Eindringens für jeden Meſſerzug diejelbe bleibt. Gejchehen in 1 Minute 
800 Schnitte (einfahe Züge des Mejjers) und dringt jeder Schnitt um 0,5 ® ver, 
fo muß die Umfangsgeihwindigleit des Zylinders 6,7 mm pro Setunde betragen, 
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derſelbe hat alſo z. B. bei 150 win Durchmeſſer in 70 Sekunden, bei 125 TT Durch— 
meſſer in 59 Sekunden, bei 75mm Durchmeffer in 35 Sekunden eine Umdrehung 
zu machen, ı. Die Breite des gefchnittenen Blattes wird gleich der Länge des 
Zylinders; die Länge des Blattes hängt ab von der ihm gegebenen Dide, dem 
anfänglichen Durdymefler des Zylinders und dem ſchließlichen Dutchmefler, bis zu 
welchem der Zplinder (mit Rüdficht auf die zur Befeftigung dienende Vorrichtung) 
abgejhält werden kann. Man joll Blätter von 30 bis 60" Länge dargeftellt 
baben. 

Nennt man D den anfänglichen Durchmeſſer, A den ſchließlichen Durchmeſſer, d die 
Dide des Blattes; jo wird Pr die Anzahl der Umdrehungen, welche der Zylinder 
zu machen bat, und bie Länge des gewonnenen Blattes 
ER: dd j 
Set man beijpielweife D—= 0,20", d= 0,037%, d=0001", fo findet fih für 
dieſen Fall die Länge des zu erzeugenden Blattes 30,34", Die gegenwärtige Maſchine 
ift wejentlich übereinftimmendb mit der Spiral-Furnürſchneidmaſchine (Bd. I, S. 109). 

3) Zum Schneiden der Bänder aus den von Kautſchukflaſchen angefertigten 
Muiien (A, b, ©. 1395). — Das Schneidwertzeug beiteht bier in einem ſchnell um: 
laufenden jcheibenförmigen Meffer (einer kleinen Kreisſäge zu vergleichen, deren Hand 
nicht mit Zähnen verjehen, fondern glatt und jcharf ſchneidig ift). Die Achſe des- 
jelben liegt horizontal, parallel zw ibr die mit dem KRautjichutmurf bekleidete Leder: 
walze, welche jid langjam dreht und zugleidy während jedes Umganges um ſoviel in 
ihrer eigenen Yängenrichtung fortjchiebt, als die Dide des zu erzeiigenden Bandes 
beträgt, jodaß der Schnitt nad einer Schraubenlinie geſchieht. Es ergiebt jich von 
jelbjt, daß das Sceibenmefjer vermöge feiner Stellung die Wanddide des Muffes 
völlig durhdringen und aljo unvermeidlich ein wenig in die Lederwalze einjchneiden 
muß, wodurch aber leßtere nicht unbrauchbar gemacht wird. 

4) Zum Schneiden der Bänder aus freisrunden Scheiben (A, ec; B, b, e, 
S. 139%, 1398). — Für diefen Zwed find folgende Konjtruftionen zur Ausführung 
gebracht: 

a) Die unter 2 angeführte Mafchine mit geradem, hin: und bergehendem Meffer, 
zum Zerſchneiden der Zylinder in ein Blatt, findet hier ebenjogut Anwendung, in: 
dem die Scheibe ein kurzer Zplinder und das aus ihr verfertigte Band ein fchmales 
Blatt ift. Zudem veriteht es fich von ſelbſt, daß man leicht mehrere Scheiben jo an: 
einander reiben kannt, daß fie zujammen eimen längern Zylinder darjtellen, aljo 
mebrere Bänder zugleich entitehen. 

5b) Nah dem Vorbilde der Bandjäge (Bd. I, ©. 660) hat man für gegen: 
märtigen Zweck ein ſchmales dünnes, über zwei Scheiben zirkulirendes Stahlband 
ohne Ende bemst‘), welches an dem einen feiner Ränder mefferartig zugefchärft iſt 
und mit feimen beiden Zweigen (dem aufiteigenden wie dem tmiedergehenden) in un: 
unterbrodener Bewegung jchreidet. Für jeden Zweig wird durch Aufeinanderlegen 
mehrerer Kauffhuticheiben ein ſenkrechter Zulinder gebildet, der fih um jeine Achſe 
drebt, zugleich bei jeder Umdrehung um foviel gegen das Schneidmeſſer vorrüdt, als 
die Dide der zu bildenden Bänder beträgt, und durd die Vereinigung diefer zwei 
Bewegungen den Spiralichnitt empfängt. 

ce) Ein jcheibenförmiges Mefjer (vergl. oben 3) von z. B. 150 oder 200 mm 
Durchmeſſer ift auf horizontaler Achſe befeitigt und dreht jich mit diejer etwa 1200mal 
in einer Minute wm. Cine einzelne Kauſchulſcheibe oder ein durch Zufammenlegen 





1) Bolpt. Journ., Bd. 66, S. 354. — Polyt. Centr. 1838, 3b. I, S. 505. 
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mehrerer ſolcher Scheiben gebildeter kurzer Zylinder iſt jo angebracht, daß feine (ent- 
weder horizontale oder vertikale) Achſe einen rechten Winkel mit der Mefleradie 
bildet. Die gleichzeitige Drehung und Vorrüdung des Kautjchuftörpers iſt mie 
unter 5!). 

d) Um einzelne dünne Scheiben (wie die aus den Kautſchukflaſchen gepreßten, 
©. 1396, e), melde nicht foviel Steifheit haben, daß fie dem Meſſer der vorigen 
Maſchine genügend Stand halten, in der Spirallinie zu zerſchneiden, hat man mohl 
au zwei zufammen arbeitende Scheibenmefjer — eine wirkliche Kreisichere, Bp I, 
©. 254 — angewendet, wobei Adhjendrehung und Heranrüdung des Kautjculs 
nicht geändert werden. Zum Schneiden einzelner dider oder mehrfach aufeinander 
geitapelter Scheiben ift diefe Anordnung unbrauchbar; fie erſcheint aber überhaupt 
überflüffig, da jedenfall nichts im Wege jteht, und es der vermehrten Leitung wegen 
fih empfiehlt, dünne Scheiben zu mehreren auf einmal zu verarbeiten unter An- 
wendung der Majchine c. 

5) Zum Schneiden der Fäden aus fchmalen langen Bändern (A, b, e; B, bc, 
©. 1395, 1398). 

a) Sehr gebräudlich ift ein Walzwerk mit zwei in einander eingreifenden Stabl: 
mwalzen, deren Beichaffenbeit und Wirkung völlig mit jener des Eiſenſchneidwerles 
(Bd. I, S. 160) übereinftimmt, von dem die gegenwärtige Maſchine wirklich eine 
verkleinerte Nachbildung iſt?). Die Bänder werden hiermit auf einmal in 4, 5 ober 
mehr Fäden, je nach ihrer Breite, zertbeilt. 

b) Cine abgeänderte Form der Einterbungen an den Schneidwalzen?) madt 
diefelben volltommen einer Vereinigung mehrerer Kreisfcheren (Bd I, S. 255) ähn⸗ 
lih und giebt ihnen ſchärfere Schneiden, ohne im Uebrigen eine weſentliche Ber: 
fchiedenheit von a herbeizuführen. 

ec) Auf einer horizontalen, 1400mal in 1 Minute umlaufenden Achſe iind 
mehrere fcheibenförmige Mefjer angebradt, deren dünne jehneidige Ränder Räume 
von folber Breite zwifchen ſich laſſen, wie die Breite der darzujtellenden Fäden 
erforderlih madht. Gegen diefe Mefjerwalze wird eine viel langjamer umgebende 
Holz: oder Metallwalze jo gejtellt, daß die Mefjer ein wenig in feine Ringfurden 
derfelben eintreten. Dieſe Walze dient alfo zur Stüßung und Fortführung des 
Kautſchukbandes, während diejes von den Scheibenmeflern in parallelen Längenlinien 
durchſchnitten wird‘). 

6) Zum Schneiden der Fäden aus breiten Blättern (B, a, d, S. 1398). 

a) Eine für diefen Zwed dienlihe Maſchine“) ftimmt im Principe mit der eben 
bejhriebenen (5, ©) überein, enthält aber auf der Mefjerwelle eine jo große An- 
zahl Sceibenmejjer wie zur Zertheilung des breiten Kautjhufblattes in Fäden 
erfordert wird. 

5) Eine andere iſt mit einem einzigen Scheibenmefjer verfehen und im Wejent- 
lihen jo gebaut, wie die Maſchine zum Schneiden der Bänder aus Muffen G. 
©. 1399), mit dem Unterfhiede jedoch, daß ftatt der Lederwalze ein größerer Hole 
oder Metallzylinder angebracht ift, welchen man mit einem zu zerfchneidenden dünnen 
Kautſchukblatte rundum bekleidet. Da die Fuge diefer Bekleidung durch feites An- 


) Dietionnaire technologique, Tome XXI. Paris 1834, p. 48. — Brevets, LXIV. 
15. — Polyt. Eentr. 1841, Bd. 1, ©. 481. — Bolyt. Journ., Bd. 63, ©. D- 
— Karmarjh und Heeren, Tehnifhes Wörterbud, 2. Aufl., II. 407. 

?) Bolyt. Journ. Bd. 66, S. 354. — Dictionnaire technologique, T. XXI., p- #9. 
— Karmarſch und Heeren, Zechnijches Wörterbuch, 2, Aufl., Bd. IL, S. UN. 

3) Brevets, XLIII. 382. 

*) Polyt. Journ., Bd. 66, S. 353. — Polyt. Eentr. 1838, Bd. 1, ©. 504. 

®) Bolyt. Journ, Bd. 104, ©. 253. 
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einanderdrücken der abgeſchrägten Kautſchukränder dicht und haltbar geſchloſſen 
wird, ſo erzeugt der von dem Meſſer gemachte Schraubenſchnitt einen ſehr langen 
zuſammenhängenden Faden. Damit die durchdringende Meſſerſchneide keinen Schaden 
nimmt, iſt der Zylinder an ſich ſchon mit einem bleibenden Kautſchuküberzuge 
verſehen. 

D. Gewalzte Faden. Zur Verfertigung derſelben kommt ein Walzwerk in 
Anwendung, beſtehend aus zwei metallenen Zylindern, welche mit ringsum laufenden, 
ganz nahe neben einander befindlichen rinnenartigen Furchen von halbkreisförmigem 
Querprofile ausgeſtattet ſind. Die Furchen der einen Walze ſtehen genau jenen der 
andern Walze gegenüber, wie — in größerem Maßſtabe — bei dem Rundeiſenwalz— 
werte (S. 146). Man bietet eine zu dider Plattengeftalt gefnetete warme Kautſchuk— 
mafje den Walzen dar und läßt fie zwischen denfelben durchgehen. Wenn die zwifchen 
den Furchen der Zylinder ftehenden erhabenen Reifen äußerjt ſchmal und fchneidig 
find und jcharf auf einander treffen, fo iſt dag Nefultat der Arbeit unmittelbar eine 
Anzahl getrennter runder Fäden. Da jedoch den erwähnten Bedingungen nicht leicht 
völlig genügt werden kann, fo zieht man es vor, die gedachten Reifen platt zu 
machen und nicht jtreng auf einander arbeiten zu lafjen: alsdann geht aus der 
Maſchine eine mit geraden parallelen Rippen bevedte Kautjchutplatte hervor, welche 
durh Schnitte, die man nach dem Laufe der Furchen zwifchen den Rippen führt, in 
(etwas unvolllommen) runde Fäden zerlegt wird. 

E. Gepreßte Faden‘). Das forgfältig gewaſchene Kautſchuk wird zu ſchmalen 
Streifen zerihnitten, in großen Zintjlafhen mit dem doppelten Gewichte Schwefel: 
foblenjtoff, dem man ungefähr 5 Prozent Weingeiſt zugejegt hat (S. 1395), über: 
gofjen und nach dichtem Verfchluß der Flaſchen 12 bis 15 Stunden lang in Ruhe 
gelajjen, während welcher Zeit es zu einer Art weichen Teiges aufquillt. Diefer, 
wiederholt in einen vertilalen Zylinder mit Drabtjiebboden gebradht und mittelft 
eines Kolbens dur das Sieb gepreßt, erlangt fchließlich die größte Gleichförmigteit 
und Reinheit. Um daraus Fäden zu bilden, füllt man ihn wieder in einen jtehenden 
mit Preßkolben und Preßſchraube verfehenen Zulinder, an dem aber jtatt des Sieb: 
bodens ein Behälter mit 20 bis 30 in gerader Reihe ziemlih nahe beifammen 
itehenden jhräg abwärts gerichteten Mundjtüden angebradt ift. Jedes Mundſtück 
enthält ein Kleines rundes Loch, durch welches beim langſamen Niedergange des 
Kolbens das Kautſchuk in Gejtalt eines runden Fadens heraustritt. Um die Fäden 
bei ihrem Entjtehen aufzufangen und fortzuführen, bewegt jih ganz nahe unter den 
Munpdjtüden ein über zwei Walzen geipanntes endlofes QTuh von Baummwollfammt 
vorbei, welches eine 4” lange Bahn bildet. Von diefer gelangen die Fäden auf 
ein zweites, aus feinem Drahtfieb gebildetes Tuch ohne Ende, veflen Bahn nur 1 
lang iſt; darüber befindet fi eine in Umdrehung geſetzte Siebtrommel, welche be: 
ftändig feines Talkpulver aufitreut, um das An: und Zufammentleben der Fäden 
zu verhindern. Im weitern Verfolge ihres Weges werden leßtere von einer endlojen 
Leinwand mit 16 Meter Bahnlänge aufgenommen, und unter diefen befinden fich 
noch vier andere eben fo lange Tücher ohne Ende, durch welche die ausgeftredt lie: 
genden Fäden juccejjive mitgenommen werden. Der Raumſparung halber find diefe 
Tücher eins unter dem andern jo angeorbnet, daß fie wechjelweije in entgegengejep: 
ter Richtung fich bewegen. Die Fäden legen demnach, bevor fie vom legten Tuche 
einzeln in die Sammelgefäße abgelagert werden, im Ganzen eine Strede von 85 m 
binnen 10 Minuten zurüd, wobei fie — zufolge der großen Flüchtigfeit des in ihnen 
enthaltenen Auflöjungsmittel3 (des Schwefeltohlenitoffes) — genügende Zeit zum 


!) Bulletin d’Encouragement, LII. (1853), p. 64. — Bolyt, Journ. Bb. 130 
©. 188. — Mittheilungen 1865, S. 255; 1866, ©. 20. 
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Trodnen haben. Man preßt gewöhnlich Fäden von UM Dide; dünnere werden 
bieraus durch Stredung bergeitellt, wovon fogleih die Rede fein wird. Um vıl: 
fanifirte Fäden zu erjeugen, vermilht man den Kautfchulteig mit Schiwefelpulver, 
verarbeitet ihn wie angegeben und jet die Fäden nad vollendetem Trodnen der 
Erhikung aus, melde zur Vollendung des Vulkaniſirungsprozeſſes erforderlid üt 
(S. 1395, 1398). 

F. Zurihtung der Faden und Vorbereitung derfelben zum Weben. — 
Durd das Schneiden wie durh das Walzen und Prefien können Kautſchulfäden 
füglih nur in einer Dide bergeftellt werden, womit fie für die Weberei meilten: 
theils viel zu grob find. Man verfeinert fie durch Stredung. Zu dieſem Behufe 
werden fie in kochendem Waſſer erweicht (die vulkanifirten auf geeignete Weiſe noch 
böber, bis 112° C., erbigt), dann fofort auf Trommeln gewidelt, wobei man ſie jo 
itark anjpannt und ausdehnt, als fie es ohne zu reifen vertragen. Sie verlängern 
fih hierbei 5. B. auf das Acht- oder Zehnfache. Die Trommeln legt man mehrere 
Zage lang in ein kaltes Zimmer, wonah die Fäden davon abgewunden werden 
können ohne ſich wieder zufammenzuzieben. Durch Wiederholung diejes Verfahrens 
ift nöthigenfalls eine weiter gehende Verfeinerung zu bewirken. Bon geſchnittenem 
(vierfantigen) Faden geben bei 2Um PDide etwa 0, bei mm Dide 1040 % auf 
1 K&; gepreßter (runder) Faden von 1 "m mißt ungefähr 1320 m im Kilogramm: durd 
das Streden werden beide in dem Maße verfeinert, daß auf 1 K# 1500 bis 50000" 
gehen. Selten jteigt man indeb über 16000" im Kilogramm; die noch feineren 
Sorten find mehr Kunftftüde als Gegenftand einer praktiihen Anwendung. Fäden, 
welche bei der Bearbeitung abreifen, oder welche ſchon urſprünglich fo geringe 
Länge haben, daß ein Aneinanderftüdeln nötbig wird, können leicht dadurch ver: 
bunden werden, daß man die betreffenden Enden mit einer ſcharfen Schere jhräg 
abjchneidet, die friſchen Schnittflähen (ohne fie mit den Fingern zu berühren) über 
einander legt und zufammendrüdt. Bei vulkanifirtem Kautſchut ift aber diefes Mit: 
tel unanmwenbbar. 

Es mag bier die Beobachtung eingefchaltet werden, daß bie im Handel vorlommen- 
den Fäden — ſowohl von vulkaniſirtem als nicht vulkanifirtem Kautſchukl — öfters nad 
jabrelanger Aufbewahrung volltommen fteif und ſpröde werben, ja fogar von felbit im 
Trümmer zerfallen. Nur an den aus Kautfchufflafchen direft (obne Zerfleinerung und 
Kneten) gejchnittenen Fäden, welde überhaupt in allen Beziehungen die beften find, 
tritt eine derartige Ericheinung niemals ein. 

Die zur Weberei bejtimmten Kautihutfäden werden entweder nadt angewendet 
oder man umeleidet fie vorläufig mit baummollenem oder feidenem Faden. Erfteres 
ift gebräudlicher, leteres aber befjer, weil das Umtkleivden (Ueberſpinnen) den 
Nugen gewährt, das Kautſchuk vor Beihädigungen, weldhen ihm die Zähne des Riet 
blattes am Webſtuhl dur ihre Reibung zufügen könnten, zu bewahren. Es ge 
fchieht auf zweierlei Weife, nämlich entweder dur jchraubenförmige Ummidelung 
mit einem einzigen Faden, wozu man ſich der Spinnmühle (S. 1379) bedient; oder 
durch Beflechten mit mehreren — gemöhnlih acht — Fäden, welche in fi durd- 
freuzenden (rechten und linken) Schraubengängen einen für ſich ſchon zuſammen 
baltenden Schlau bilden, deſſen Höhlung von dem Kautſchuk ausgefüllt ift. Das 
jo bergeftellte Fabrifat ift eine wahre Rundſchnur, in welcher nur der fonit aus 
Baummolle gebildete Darm (die Unterlage) dur den Kautſchukfaden vertreten wird; 
demnach gebrauht man zur Verfertigung aud diefelbe Rundſchnurmaſchine 
(Klöppelmajhbine, Dodenmafdhine, Lißenmaſchine, machine & lacets, 
braiding machine, plaitiny machine)*), worauf gewöhnliche Schnüre gemacht werden. 

!) Technolog. Encyllopädie, Bd. XIII.. ©. 242, 276. — Christian, Mecanique, 

DI. 429. — Bolyt. Journ. Bd, 146, ©. 22, 
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Beide Arten von überkleideten Kautſchukfäden werden jelbitjtändia als elaftifche 
Schnüre (Gummi:Ligen) gebraudt; in diefem Falle muB die Bekleidung fo dicht 
gewidelt oder geflochten jein, daß fie das Kautſchuk völlig verjtedt. Behufs der 
Weberei ijt dies durchaus nicht nöthig, und man zieht bier ſchon der Wohlfeilheit 
wegen in der Regel das Ueberipinnen auf der Spinnmüble vor, wobei zudem der ' 
baummollene oder feidene Faden in ziemlidy weitläufigen Schraubengängen um das 
KRautjhut berumgemwunden wird. 

G. Das Weben der Kautfchufzeuge. — Die in die Kette eines Stoffes auf: 
genommenen Kautfchulfäden müſſen durch das Gewebe jo völlig bededt jein, daß von 
deren Oberfläche nicht3 zu ſehen ift, ihre Gegenwart ſich beim Anſehen höchſtens 
durch die größere Dide verräth, vermöge welder fie mehr oder weniger bervortre: 
tende Längenlinien (Rippen) bilden. In diefer Abfiht wählt man entweder einen 
feinen jehr fadenreihen Einſchuß, welcher fich dergejtalt zufammendrängt, daß er 
dad Hautjchuf gänzlich verbirgt: oder man macht das Gewebe doppelt, indem man 
die Kautſchukfäden zwiichen zwei Ketten (eine obere und eine untere) einjchließt, 
deren jede ihre bejonderen Einfchlaafäden bekommt; im leßtern Yalle find die erwähn: 
ten Rippen wenig oder garnicht bemerklih. Die Gewebe mit einfacher Kette find 
geihmeidig und durch geringe Kraft bedeutend auszudehnen, eignen ſich aljo für 
Arms: und Kniebänder, Ginfäge in Damenftiefel, überhaupt zu ſolchen Theilen von 
Kleivungsjtüden, welde nur einen mäßigen Drud ausüben dürfen. jene mit dop: 
pelter Kette find fteifer, geitatten feine große Ausdehnung und erfordern, um aus: 
gedehnt zu werden, eine etwas bedeutende Kraft; fie taugen daber zu Tragbändern 
(Hofenträgern) und dgl. Kautichulgewebe überhaupt kommen der Regel nad) nur 
von geringer Breite, aljo in Bandform vor und werden demnah auf jhmalen Hand: 
ſtühlen oder zu mehreren gleichzeitig auf Müblitühlen angefertigt. 

Es iſt bereits S. 1391 angeführt worden, daß nad dem Abnehmen des Stoffes 
vom Mebituhle ein Einjpringen (eine Verkürzung) deijelben veranlaßt werden muß, 
worauf jeine nachherige Ausdehnbarkeit und Glajtizität beruht. Wenn man fid) vor: 
ftellt, daß die Kautſchukfäden (welche im Stuhle jedenfalls ihren bejondern Ketten: 
baum haben müfjen) während des Webens jtetig jehr ſtark angeipannt und dadurd 
ausgedehnt erhalten wirden, jo müßten fie beim Losnehmen der Ware ohne Weiteres 
zurüdipringen, d. h. fh verkürzen und das nothwendige Eingehen des Ganzen ber: 
beiführen. Allein diefes Mittels pflegt man ji aus mehreren Gründen nicht zu be 
dienen: erjtend würde bei der jtarten Spannung leicht das Reifen der Kautſchuk— 
fäden eintreten; zweitens könnten diefe Fäden dur die lange Dauer des gefpannten 
Zuftandes theilweiie ihre Glajtizität einbüßen; endlich ift zufolge der Fabrikations— 
methode der Kautſchukfäden ein einfacheres und befferes Mittel, den Zwed zu er: 
reihen, gegeben. Laut des oben Vorgekommenen jind diefe Fäden jtark geredt und 
befinden ji in dem Zuſtande, wo es nur einer mäßigen Erwärmung bedarf, um 
jofortiges ſtarles Einjpringen oder Zujammenlaufen vderjelben hervorzurufen Man 
webt demnah ohne die Kautjchuf: Hettenfäden ftärter anzufpannen als zur Boll: 
führung des Webeprozeſſes unbedingt nötbig ift; nachdem hierauf der Stoff vom 
Stuhle genommen iſt, erwärmt man ihn — durd; Ueberfahren mit einem Plätt: 
eifen oder durch Hinziehen über eine hohle mittelit Dampf geheizte Walze — auf 
50 bis 60° C., womit augenblidlih das beabfichtigte Zujammenjchrumpfen erreicht 
wird. — 

Es follen nun einige Beifpiele von Kautſchulgeweben näher bejchrieben und er- 
läutert werben, wobei nicht zu vergeffen ift, daß fie im fäuflihen Zuftande — alfo ein« 
geihrumpft und nicht nad ihrer Beichaffenbeit auf dem Webeftuhle — direft der Be- 
trachtung unterworfen find, 

a) Gewebe mit einfaher Kette und zwei rehten Seiten. Kette und 
Einſchlag beftehen aus Seide. In erfterer find außerdem nadte (nicht überfponnene) 
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Kautſchukfäden eingeſchaltet, deren Zahl bei dem 102 MM hreiten Stoffe 64 beträgt. 
Der äußerſte Kautſchukfaden an jedem Rande iſt, zur Bildung einer Leiſte, dicker als 
die übrigen. Zwiſchen je zwei Kautſchukfäden liegen 4 doppelte feine Seidenfäden; et 
find deren alfo überhaupt 63.4 oder 252 vorbanden. Das Gewebe läßt ſich auf das 
Dreifache der Länge, die es im unangeſpannten Zuftande bat, ausbebnen; Die feibenen 
Kettenfäden find aber völlig ausgeftredt etwa 3'/;mal jo lang, zufolge des Einmwebent. 
Der Schuß beftebt aus einem 2Ofadhen - feinen Seidenfaden, ähnlich der Platt- oder 
Stidjeide (S. 1353), weil er möglichft deden muß. Ein Gentimeter der Stoffling 
entbält 57 Einſchüſſe; da vor dem Einlaufen die Fänge breimal jo aroß war, find in 
der roben Ware 19 Einſchüſſe auf 1 CM enthalten gewejen. Das Gewebe ift, wenn 
man allein die Seidenkette in Betrachtung ziebt, leinwandartig, aber fo, daß je zme 
nach einander folgende Einfhüfle in demſelben Fache liegen; dieſe zwei Einſchüſſe 
unterfcheiden fih nur dadurch von einander, daß ber eine unter, der andere über 
fämmtlihen Kautſchukfäden binläuft. Hiernach gebt — fofern man den Einſchuß 
durch eine gerade Linie, in der Kette jeden Kautſchukfaden durch K, jeden boppelten 
Seidenfaden durch s ausdrüdt — folgendes Schema für eine Reibe von vier Einſchüſſen 
bervor. Die obere Horizontalreibe Ziffern giebt die Nummern der Schäfte bes Web— 
ftuhles an, in welchem bie darunter ftehenden Kettenfäden eingezogen find. 


123451234512345123451234512345] 
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Es ift, wie man fiebt, ein Webftubl mit 5 Schäften erforderlich, im melde bie 
Kette geradedurch eingezogen ift; fämmtliche (für fich befonders aufgebäumte) Kauticul- 
fäden fommen in den 1. Schaft, für die Seidenfette würben zwei Schäfte genügen, 
wenn es nicht aus befannten Gründen (S. 872) beffer wäre, fie in vier zu vertbeilen. 
Die Zabl der Tritte ift vier, und diefelben werben ftetig im natürlicher Folge getreten. 
Die Anſchnürung ergiebt fih obne Schwierigkeit jo, daß 


En bebt die Schäfte jenft die Scäfte: 
Me er ‚53 — „24— 
I... 2... h, 3, 5 — 2, 4 
II . . : . . . . 2, 4 — — l, 3, 5 
IV ; .: 1% 4 — 3, 5 


Beim Anfchlagen mit der Lade ſchiebt fih der Faden II gänzlich unter dem Faden! 
binein, ebenfo IV unter III; e3 liegt alfo auf jeber Fläche des Stoffes nur bie halbe 
Anzabl der Einfchüffe fihtbar, und beide Seiten find einander völlig gleid- 


b) Anderes Gewebe mit einfaber Kette und zwei redhten Seiten. 
— Es ift Dies ein Band von 15 MM Breite, ganz von Seide gleich dem vorigen Stofle 
und aud im Uebrigen mit demfelben übereinftimmend, bis auf folgende Umftände: Die 
Kautſchukfäden find bier dinner und ihre Anzahl betränt nur 11; der Ranbfaben linft 
und rechts ift nicht Kautschuk, jondern ein doppelter Faden von etwas ftärferer Zeit. 
daher bildet dieſer nebſt den benachbarten vier doppelten feineren Seidenfäden eine Leifte, 
welde beim Einlaufen des Zeuges ſich wellenartig gefräufelt hat. Die gefammte Seiden- 
fette enthält, ungerechnet die eben erwähnten Randfäden, 12.4 oder 48 doppelte Fäden. 





Kautſchuk⸗Gewe be. 1405 


Der Schuß beſteht aus einem ſechsfachen Seidenfaden; auf 1 CU Länge liegen 82 Ein- 
Ihüffe, wovon jeder Fläche des Stoffes 41 angehören. Da beim völlig ausgeftredten 
Auftande die Länge 3'/,mal größer ift, fo baben fi vor dem Einlaufen 23 bis 24 
Einihüffe auf 1 CM befunden. 

ec) Dritte Art mit einfaher Kette und zwei rechten Seiten. — Ent. 
bäft bei 116 MM Breite 84 Kautſchukfäden, wovon bie beiden Randfäden bid, bie 
übrigen noch feiner als in dem Beifpiele b. Alles andere ift Baumwolle: bie Kette ein 
jeftgedrebter Zwirn ans zwei Garnfäden Nr. 150, der Schuß ein ſechsfacher ungezwirnter 
Faden von Garn Nr. 60. Zwiſchen je zwei Kautſchukfäden liegen vier baummollene 
Kettenfäden ; die Gefammtzahl diejer leßteren ift alfjo = 83.4 = 332. Im 1°" Länge 
ind 52 Einſchüſſe enthalten; das Gewebe läßt ſich auf das Dreifadhe feiner Länge beb- 
nen; vor dem Einlaufen haben alfo etwa 17 Einfchüffe in 1° fich befunden. Zu je 
4” der verfäufliben Ware ift die Kette 130 fang geſchert: davon bat fih ungefähr 
IM eingemebt und 8 bat die Verkürzung beim Einfaufen durch das Ermwärmen be» 
tragen. Für die Struftur des Gewebes gilt auch bier wieder das beim Mufter a auf- 
pm Schema (S. 1404), wo man fih nur unter s einen Faden Baumwollzwirn zu 
enlen bat. 


d) Mit einfader Kette und einer rechten Seite. — In den vorftebenden 
Beilpielen werden die Kautſchukfäden beiderjeits nur durch Schußfäden bebedt, Ketten- 
füden liegen nur zwifchen (nicht unter oder über) ihnen. Um die Feftigteit des Stoffes 
ju vermebren, kann man aber die beiden Seiten deffelben in der Art ungleich machen, 
daß zwar auf der rechten wie vorher nur die feinen Schußfäden das Kautjchuf bededen, 
auf der unrechten Seite bingegen die Dede durch eine Vereinigung von Ketten- und 
Schußfäden, nämlich durch ein leinwandartiges Gewebe, gebildet wird. Da biefe letztere 
Seite nicht beftimmt ift, im Gebrauche gejeben zu werden, fo fann fie ein mwoblfeileres 
Material enthalten, 3. B. Baummolle, wenn die rechte Seite von Seide ift, oder weiße 
Kette, wenn die rechte Seite farbig fein muß. Bon folder Art foll zumächft ein ganz 
baummollener Stoff angeführt werben. 

Breite 116 MW, Anzahl der Kautichulfäden 77. Die Baummollfette befteht aus 
jweifädigem Zwirn von Garn Nr. 80. Zwiſchen je zwei Kautfchukfäden liegen 4 
Ihwarze Zwirnfäden und unter jedem Kautſchukfaden (die beiden Randfäden aus- 
genommen) 8 weiße Zwirnfäben; im Ganzen find alfo 76.4 = 304 ſchwarze und 
5.8 — 600 weiße Fäden vorhanden. Der Einfhuß ift ein dreifacher (nicht ge» 
drebter) Faden von ſchwarzem, zweifträngigen Baummwolljwirn aus Garn Nr. 100. 
Die ſchwarzen und die weißen Theile der Kette werden burch denſelben leinwanbartig 
gebunden, jedoch erftere Faden um Faden, lettere hingegen in Doppelfäben, d. b. fo, 
daß je zwei benachbarte weiße Fäden ſtets beifammen bleiben und die Rolle eines ein: 
jigen breiteren Fadens jpielen. Im eingelaufenen Stoffe liegen auf 1 CM Länge 50 Ein- 
Ihüffe, Davon die eine Hälfte auf der rechten Seite, die andere Hälfte genau unter 
jenen auf der unrechten Seite. Bei ihrer ftärkften Ausdehnung verlängert die Ware 
fih auf das 21/,fache, und in diefem Zuſtande (welcher auf dem Webftuble vorhanden 
war) enthält ] CM Länge nur 22 Einfhüffe — 11 oben und 11 unten. Die fchwarze 
Kette webt fi vermöge der noch zu erffärenden Struftur des Gewebes etwas mehr 
ein, als die weiße; daber find in 6.0 Zeug 14 m weiße und 15m jchwarze Kette ent- 
balten, und eben bewegen müſſen diefe zwei Theile getrennt anfgebäumt fein. Der 
Stubl bat alfo drei Kettenbäume oder vielmehr große Kettenfpulen, wovon bie obere 
für Die fchwarzen, die untere für die weißen Baummollfäden und bie mittlere für bie 
Kautſchukfäden beftimmt wird. Beim Cinzieben in das Blatt läßt man durchweg 4 
Ihwarze Fäden mit 8 weißen abwechſeln, und giebt den letteren einen Kautſchukfaden 
bei; nur das äußerſte Niet rechts und lints enthält nichts weiter, als einen Kautjchuf- 
faden, welcher nebft den ihm zumächft befindlichen 4 ſchwarzen Fäden die Yeifte bilden 
muß. Das Geſchirr befteht aus 13 Schäften, nämlich 1 für die fämmtlichen Kaut- 
ihuffäden, 4 für die ſchwarze und 8 für die weiße Baummollfette, welche beide gerabe- 
durch eingezogen werben. Die Arbeit erfordert ferner 4 Tritte, welche beftändig in 
ihrer natürlichen Neibenfolge getreten werden, nah Art des ©. 1404 für das Beifpiel 
a aufgeftellten Schema ergiebt fih bier das folgende, worin jebod ber mejentliche 
Unterfchicd ftattfindet, daß die Kautfchulfäden beim 1. nnd 3. Einſchuſſe zwiſchen ben 
unter ihnen befindlihen weißen Kettenfäden und dem über ihnen hingehenden Schuß— 
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faden eingeſchloſſen werden, ſodann aber der 2. Schuß unter den 1. und der 4. unter 
ben 3. ſich gänzlich bineinfchiebt und die vorher ungebundene weiße Kette nun in 
Doppelfären leinwandartig bindet. Schließlich liegen alfo in einem und bemielben 
Fade der ſchwarzen Kettentbeile zwei Schüffe beifammen; in den weißen Ketten 
tbeilen hingegen bindet von den befagten zwei Schüffen nur einer, und ber andere be 
dedt obenauf die Kautihuffäden, welche wie in Iauter engen Schläuden verborgen find, 
weil da, wo fie fi befinden, der Stoff doppelt (hohl), in ben Streifchen zwifchen ihnen 
aber einfah if. K bedeutet einen Faden Kautſchuk, s einen ſchwarzen Faden, w einen 
weißen Doppelfaben; das Gewebe ift fo ſchmal angenommen, daß es nur G Kaut- 
ſchulfäden (einfchließlich der beiden Randfäden) enthält. 
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Seien der Schaft 1 für das Kautſchuk, die Schäfte 2 bis 5 für die ſchwarze und 
6 bis 13 für die weiße Kette beftimmt; es ergiebt fih alsdann, daß 


bebt nieberziebt 
ber Tritt die Schafte die Schäfte 
0834 3,5 — 13 2,4; 6,7, 8, 9, 10. 11, 12, 13. 
1...:.133:5589, 12, 13 — 2, 4; 6, 7, 10, 11. 
III * 2, 4 — 1; 3, 53 6,7, 8 9, 10, 11, 18, 13. 
IV..,:.:13 06,7, 10, 11 — 3,5; 8, 9, 12, 13. 


e) Halbfjeidenes Gewebe nah Art des vorftehbenden. — Breite 116 =", 
Anzahl der Kautihulfäden 77. Schwarze Kette zweifädiger Zwirn aus Baumwollgarı 
Nr. 100; weiße Kette eben folder Zwirn von Garn Nr. 40. Jedes Streifchen der 
weißen wie ber ſchwarzen Kette entbält 4 Fäden; es find aljo überbaupt 76.4 = 30 
ihwarze und 75.4 — 300 weiße Fäden vorbanden. Zum Schuß ift eim dreifachet 
ihwarzer Seidenfaden angewendet. Die Bindung ift wieder leinwandartig, bier aber 
aud in der weißen Kette mit einfachen Fäden. Gänzlih ausgedehnt verlängern 3°” 
des Stoffes fih auf 19; hierin beträgt die Länge ber weißen Kette 20,3 jene der 
ihwarzen 22,9. Im käuflihen Stoffe liegen 52 Einjhüffe auf 1 CO Länge (26 für 
jede Seite), woraus folgt, daß auf dem Webftuble 22 Einſchüſſe (11 für jede Seite) 
in ] CM enthalten gemwejen find, — Die Struftur des Gewebes ift bie durch obiger 
Schema für Beifpiel d angegebene, nur daß man fih unter w nicht einen doppelten, 
fondern einen dideren einfadhen weißen Zwirnfaden zu denken bat. Demnad erhält 
ber Webſtuhl auch nur 9 Schäfte (1 für das Kautihuf, 2 bie 5 für die fchwarze, b 
bis 9 für die weiße Kette), und die Anfchnürung geſchieht jo, daß 


bebt nieberziebt 
Tritt die Schäfte die Schäfte 

I .o0.. 3 5 = 1; 2. 4; 6, 7, 8, 9. 
1..::135 3. 557,9 — 2, 4:6, 6 

III „0.0. 3 4 ra 1; 3, 53 6, 7, 8, 9. 
IV er‘. L; 2 4; 6, 8 =e 3, 35 7, 9 
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f) Hofenträgerbanb mit boppelter Kette (S. 1403). — In feiner Breite 
don 46 mM enthält diefes Band 36 Kautſchukfäden, von welden die beiden äußerſten 
oder Randfäden etwa doppelt jo did find, als die übrigen. Oben (auf der rechten ober 
Schau-Seite) find die Kautſchukfäden von einem leinwandartigen Gewebe gänzlich bededt, 
fodaß fie felbft bei der ftärkiten Ausdehnung nicht fichtbar werben; Gleiches ift auf ber 
untern Seite der Fall. Das obere Gewebe ift von beliebiger Farbe, welche durch bie 
Narbe feiner Kettenfäden entftebt, da diefe duch ihre gebrängte Lage ben Einfhuß 
wejentlih ganz verbergen; man kann daher nah Wunſch bunte Streifen darin an— 
bringen. Die Kette des untern Gewebes ift weiß. Der Einſchuß ift für beide Gewebe 
derjelbe und ebenfalls weiß; er läuft abmwechjelnd einmal durch die obere, einmal durch 
die untere Kette und zieht vermöge des Ueberganges aus der einen in Die andere an 
* Rändern (an der Außenſeite des erſten und letzten Kautſchukfadens) beide Gewebe 
ſo dicht zuſammen, daß hier kein offener Zwiſchenraum ſtattfindet. Wäre weiter kein 
Zuſammenhang zwiſchen den zwei Geweben, ſo würde das Ganze einen einzigen Schlauch 
bilden, wie in dem ©. 887 beſchriebenen Falle. Es ſoll jedoch den im Innern befind- 
hen Kautſchukfäden ihre regelmäßige Page gefichert werden, und dies gejchieht, indem 
nah geraben Linien zwifchen benfelben die beiden Gewebe buch den Einfhuß zu- 
jammengebeftet werden, ſodaß jeder Kautichuffaden für fih allein in einer völlig ab— 
gefonderten engen ſchlauchartigen Höhlung eingefchloffen ift. Beide Ketten befteben aus 
jweifäbigem, ſcharf gedrehtem Baummollzwirn, der aber von verjchiedener Feinbeit, näm— 
ih für die Oberfette aus Garn Nr. 60 und für Die Unterkette aus Garn Rr. 36 ber- 
geitellt if. Der Einfhuß ift ein aus zwei Baumwollgarnfäden Ar. 16 ſchlank (mit 
etwa 44 Drebungen auf 1% Länge) zufammengezwirnter Faden. Auf 1° des Bandes 
liegen 16 Einichüffe in der obern und ebenfoviel in der untern Kette. Bei der größten 
erreichbaren Stredung verlängern fih 12” Band zu 19° (wonach beim Weben 10 
Einfhüffe in jede Kette auf Jem gegeben fein müffen); des Einwebens balber find 
aber die Ketten für je 120 fertiger Ware um 1” fänger, d. h. 20" Tang, gejcert. 
Für jeden Kautſchukfaden find in der Oberkette 8, in ber Uinterfette 4 Fäden vor: 
handen; nur bie diden Randfäden erfordern eine größere Anzahl, nämlich oben 14, 
unten 7: die Gefammtmenge ber Fäben ift demzufolge in der Dberfette = 300 und 
in der Unterfette = 150. Bon den act Oberfäden arbeiten ber erfte unb ber legte 
auch in der Unterfette mit; fie gebören alſo gewiffermaßen beiden Ketten an und be: 
wirken eben dadurch, daß fie ununterbrochen (jedoch der eine mit ben andern wechſelnd) 
beiden Geweben eimwerleibt werden, die fhon erwähnte Scheidung des Hoblraumes in 
36 enge Kanäle oder Schläude zur Gefangenhaltung ber Kautihulfäden. Dies wird 
genaner aus folgendem Schema bervorgehen, worin die Oberfettenfäben mit Ziffern, bie 
Unterfettenfäben mit Buchftaden benannt, die Einſchußfäden durch eine Linie ausgebrüdt 

find unb K einen Kautjhulfaden bedeutet. 
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Die Einſchüſſe I und III binden nur in der Oberkette; II und IV vereinigen die 
Unterfette leinwanbartig, ziehen aber zum Unterfache berjelben auch noch einzelne Fäden 
ber Oberkette berab, nämlich II die Fäden 8 und IV die Fäden 1 

Wenn man fi die 13 Schäfte, welche ber Webſtuhl enthält, mit denſelben Bud— 
ftaben und Ziffern bezeichnet vorftellt, welche bier eben als Ausdruck für die Ketten 
fäden gebraucht worden find; jo giebt vorftebendes Schema ohne Weiteres die Ordnung 
ber Einpaffirung für beide Ketten (geradedurch) an, nur in den breiteren (14 Ober: 
und 7 Unterfäden enthaltenden) Randftreifchen, S. 1407, müffen einmal die Binde— 
fäden 8, 1 ausgelaffen werden, woburd bier folgende Anordnung entftebt: 

Oberlette. . » » . 123456 72345678 
Unterfette . . » . ..ab cd ab ce 


Auch läßt fich Leicht die Anfhnürung berleiten, welche folgende ift: 


Tritt hebt jiebt nieder 
die Schäfte die Schäfte 
J — 2,4, 6, 8; K; a, b, e, d 
BE... BE LEBT Kz b, d — 83 a,— 
III.... 2, 46,8 — 13,57; Kz a, b, e, d 
IV Pe 2, 3, 4, d, 6, 7, 8; K; a, c m 1; b, d, 


Feinere Sorten der bier im Rebe ftebenden Ware werben mit feidener Oberkette 
bergeftellt; es fteht auch nichts im Wege, diefe Kette zu einem gemufterten Stoffe zu 
vermweben, wenn nur das regelmäßige Herabzieben einzelner ihrer Fäden zum Unterjad 
ber Unterlette in der bejchriebenen Weiſe beibebalten wird. 

ge) Schmales Hofenträgerband mit doppelter Kette. — Breite 21 TE; 
zen der Kautſchukfäden 9. Die baummollene Kette beftebt aus zweifädigem Zwirn ven 

arı Nr. 36; davon find vorhanden 


6 Fäden Oberfette zu jedem Kautjhulfaden, 9.6 « . . . . 54 Fiäden, 
6 


„Unterkette „ „ GB ar: ae Ye 
8 „ zwiſchen bem zwei außerſten Raut- 
ſchukfäden an jedem Rande, 2.8. lb „ 
4 „ zwiſchen je zweien ber übrigen Kaut- 
ſchukfäden, 3.4 24 


Zufammen 148 Fäden. 

Das Band läßt fih von ZOCM Länge auf 40 CM dehnen; die Ketten find ake 
bafür 43 em lang gefchert, wegen bes Einwebens. Die Bindung ift durchweg len 
wanbdartig, fowohl in Ober- und Unterfette, als in den einfachen (micht boblen) Strei‘ 
hen zwijhen ben Kautjhuffäden; in den letzterwähnten Streifchen liegen in demſelber 
Face zwei Einſchüſſe vereinigt, welche daneben, über und unter dem Kautſchul, getremn! 
binden. Der Schuß ift aus zwei ſchlank (mit 35 bis 40 Drebungen pr. Meter) ju 
fammengezwirnten Banmwollgarnfäden Nr. 20 gebildet; im fäuflichen Stoffe liegen 
auf 1 “m Länge 26 Einſchüſſe (13 oben, 13 unten), auf dem Stuble bat diefe Zahl 
nur 20 (in jeder Kette 10) betragen. Die Bachbildungen bei den 4 Tritten ergeben 
fi aus folgendem Schema. Darin bedeuten 1, 2 die Fäden ber Oberkette und ge 
gleih die zwei Schäfte, worin biefelben eingezogen find; a, b die Fäden und Säfte 
der Unterlette; a, b bie Fäden und Scäfte der Zmwifchenftreifchen von einfahem Cr 
webe; K bie Kautſchukfäden und deren Schaft. 
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II 
3 3 u 585 5 332 EI EEE RR 
K K K K 
ababab ababab ababab ababab 
iv 131212 121212 121212 121212 
K K K K 


aaa a aa aa ana a a aaaaaaa 
bbbbb bb bb bb 6 bb bb bb bb 


Bermöge der Anjhnürung der 7 Schäfte an die 4 Tritte hat zu ziehen: 


R binauf binab 

ber Zritt die Scäfte die Schäfte 
23: 3 6 — 1;K; 3, b;a 
see a ee ei 
BE. u 20 AR — 2; K;ab;b 
IV... ar 2; K,aza — bzb. 


Der Verwandſchaft wegen verdient, wiewohl nicht eigentlich hierher gehörig, eine 
Art elaſtiſchen Gewebes erwähnt zu werden, in welcher die Kautſchukfäden nicht ein— 
gewebt, ſondern eingeklebt ſind. Man vereinigt nämlich zwei beliebige gewebte Stoffe 
mittelſt eines dazwiſchen gebrachten Anſtriches von Kautſchukauflöſung, legt aber vorher 
die geſtreckten Kautſchukfäden parallel und in Abſtänden von ZUM ein. Alles dies 
geſchieht mittelft einer Mafchine. Die Fäden verfleben fich feft mit den beiden Stoff- 
Ihichten, verkürzen ſich nachher, wenn die völlig getrodnete Ware erwärmt wird, und 
ziehen dadurch das doppelte Gewebe in ſehr regelmäßige feine Querfältchen zujammen. 
Eine Ausdehnung geftattet diejes Yabrifat bis zu dem Grade, daß das Gewebe wieder 
eben wird (bis auf das Drittbalb- oder Dreifache der Länge, welche es im gefalteten 
Zuftande hat. 


V. Drabt-Gewebe (tissu metallique, toile metallique, wire gauze)!). 


Man verarbeitet hierzu, höchſt jeltene Ausnahmen abgerechnet, keine anderen 
Drahtgattungen als Eifen: und Meſſingdraht; beide gewöhnlich in dem durch Aus- 
glüben erweidten Zuftande, Meſſingdraht aber auch ungeglüht. Das Gewebe ijt 
der Regel nah glatt (leinwandartig), zuweilen aber geköpert; feine Mefjingdrabt- 
gewebe mit eingewebten Kleinen Mujftern find als Modeartikel (zu Damen:Leibbin- 
den u. dgl.) nur vorübergehend vorgelommen. Faſt immer find die Cinfchlagdrähte 
von der nämlihen Dide und ebenjo weit von einander entfernt, wie die Auf: 
zugs oder Kettendrähte. Ye enger die Drähte bei einander liegen, deſto dünner find 
jie aud). 

Ihre Hauptanwendung finden die Drabtgewebe ald Siebe (Drabtfiebe), 
ſowohl in Haushaltungen, Apothefen, Konditoreien zc., al3 in Mühlen (Mebl:, Ze: 
ment:, Gyps⸗Mühlen), Papierfabriten (als Bapierformen), u. ſ. f. Sofern man des 
Gewebes zum Beziehen freisrunder Siebränder bedarf, pflegt daſſelbe — zur Er: 
frarung an Material — in runden Scheiben (Siebböden, Drahtböden) von 
verjhiedenem Durchmeſſer gewebt zu werden. Wo dagegen größere Flächen mit 
Drahtgewebe zu befleiden find, verfertigt man diefe in Stüden von 10 bis 30 und 
mehr Meter Länge und verſchiedener Breite (am gemöhnlichften 500 bis 600 mm, oft 
auch ſchmäler bis 220 mm herab, oder breiter big 5. B. 1,5%). Daß runde Böden 
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auch aus ſolchem Gewebe mit der Schere zugeſchnitten werden, bedarf kaum der 
Anführung. 


Die gröbſten (gewebten) Drahtſiebe haben Deffnungen von 12 PM im Quadrtat 
bei der feiniten gewöhnlich vortommenden Sorte zählt man in 25 mm Länge oder 
Breite etwa 112 Drähte, d. i. 2007 Deffnungen auf 1 TJ°®, Nicht felten gebt 
man weiter, namentlid bi3 zu 200 Dräbten auf 27 mm in Kette und Schub (4 
Deffnungen in DW). Noch viel feinere Gewebe find aber in einzelnen Fällen alö 
bejondere Kunftleiftungen zum Vorſchein getommen, z. B. in Frankreich eins von 
Meſſingdraht (deſſen Dide nahe 0,05 m betragen mochte) mit 310 Deffnungen auf 
27 mm — 13182 im Jem, Bumweilen find im Schuß viel gröbere und demnach ent: 
jprehend weniger Drähte als in der Kette, 3. B. — auf je 27 mm — 150 im Nette 
bei 75 im Schuß, oder 110 bei 70. 


Zu näherer Belanntjchaft mit den gebräuchlichften Sorten der Drabtfiche mög 
Folgendes beitragen, wobei freilih bemerkt werden muß, daß in Anjebung der Zeblen— 
größen eine Webereinftimmung unter den verjchiebenen Fabriken durchaus nidt au 
zutreffen ift, das Mitgetbeilte daher nur in jpeziellen Beiſpielen befteben kann, wel 
vorkommenden Falls wenigftens ala Grundlage zu Schätungen oder Ueberjchlägen dienen 
dürfen. 

Ein Sortiment von Meffingdrabtfieben bot nachſtehende Berhältnifje dar: 





| Meffingbrabt-Gemwebe. 


| Drähte auf mm | Definungn | Dide Gewicht 
in | des Drabtes, bon 
mm 








— — — — — — — 








| auf 
| Länge und Breite 1g%" | | 10”, Ks 
— — 7 
| 5 | 4 1,12 | 4,03 
517,1) 5 0,78 | 2,57 
f Ta 9 0,78 2,91 
10 0,7 3,26 
| 10 16 0,66 2,66 
12 23 0,58 231 
15 36 0,49 2,31 
| 18 52 0,44 2,01 
21 1 0,34 1,50 
283 125 0,26 1,42 
33 174 0,24 1,33 
41 269 0,16 0,84 
| 46 338 0,18 1,05 
56 502 0,16 0,97 
67 718 0,12 0,75 
78 973 0,09 0,67 
89 1267 0,08 0,58 





Eiferne Drabtgewebe maht man, für gleiche Größe der Oeffnungen, germ aus 
etwas bünnerem Drabte, ala mejfingene, weil fie ſchon durch die größere Steifbeit un? 
Feftigfeit bes Materials mehr Danerbaftigkeit erlangen. Dies zeigen beifpielaweile Mr 
nun folgenden Angaben, wenn man diejelden mit vorftehenden vergleicht; wobei indeſſer 
nicht Überjeben werden darf, daß das geringere Gewicht jowohl von der verminderter 
Drabtftärle, al® von dem Heimern jpeziftichen Gewichte des Eiſens herrührt. 


1) d. b. 11 auf dem Raume von 50 mm, 
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Eiſendraht-Gewebe. | 











Dräbte | Oeffnungen | Dide Gewicht | 








— = 5 des Drahtes, — | 
2, _ 1,12 | 1,93 Ä 
5 | 4 0,95 2,14 | 
8 | 10 | 0,66 1,67 | 
10 16 | 0,44 | 1,14 | 
14 | 31 | 0,35 0,88 | 
2] 70 | 0,25 | 0,79 | 








| | | l 

Eifendrabtgewebe von zum Theile beträchtlicher Feinbeit werben als Siebe bei den 
Mehlmaſchinen der nach neuerer Art eingerichteten Diablmüblen, angewendet. Hier bat 
man gewöhnlich bie Sorten mit 48, 52, 56, 60, und 64 Dräbten auf 26 mm ober 
beziebungsmeife 340, 400, 464, 532, 606 Deffnungen im Jewm nöthig; doch werben 
auch dergleichen von größerer Feinheit — bis zu 120 Dräbte auf 26 mm (2130 Deff- 
nungen ım [_)C2) verfertig. Man pflegt in den Fabriken Englands und Frankreichs 
als Feinheits- Nummern der Sorten diejenigen Zahlen anzuwenden, welche aus— 
drüden, wie viel Dräbte oder Deffnungen auf dem Raume eines Zolles (in Länge ſowohl 
als Breite) enthalten find, wobei ein engl. Zoll = 25 U, ein franzöfiicher Zoll = 27 mu 
zu ſetzen ift. — Zu den Kornreinigungsmafjchinen der Mablmühlen wird ein Eifen: 
drabtgemwebe mit 7 Aufzug. und 9 Einjchlag-Dräbten in 26 UM, alfo etwas länglichen 
Deffnungen, angewendet. 

Die Gewebe für Mehlmaſchinen werben jehr häufig auh ans Meffingbraht an- 
gefertigt und fommen noch viel feiner vor al® die oben genannten eifernen, nämlich mit 
40 bis 170 Drähten auf 26 UM (beziehuungsweife 236 und 4275 Deffmungen auf 1 )]ecw). 
Bon feinen Meffingbrahtgeweben wird ferner ein ſehr großer Verbrauch in den Papier- 
jabriten, zu den Belin-PBapierformen, gemadt; und zur Darftellung: des Ma— 
Ihinenpapieres bedarf man folder Gewebe nicht nur in bedeutender Länge (etwa 9 bis 
10%), fondern auch in außerdem ungewöhnlicher Breite (1,5 bis 2%). Die Belin- 
formen enthalten gewöhnlich in 25 mm 45 bis 50 Drähte, deren Dide etwa 0,18 mm 
beträgt. Zu Formen fir Handpapier wird das Gewebe zumeilen getöpert bargeftellt, 
und zwar breijhäftig oder dreibindig (S. 901). 

Eine andere Art Köper, nämlich vierjchäftiger mit zwei gleihen Seiten (S. 907), 
fommt ebenfalld® in Mejfingdraht ausgeführt vor, wenn man Siebe mit Heinen Deff- 
nungen und dod von großer Stärke darjtellen will; denn im Köpergewebe laffen bie 
Drähte fich Dichter an einander brängen als im glatten Stoffe (S. 899). Eine Probe 
diefer Art beftand aus Draht von 0,31 TO Dide, enthielt im Aufzuge 32 bis 33, im 
Einſchlage 22 bis 23 Drähte auf mm; das [JM wog 1,58 ke. 

Ein eigentbümfiches Gewebe bieten die fogenannten Waſchſiebe bar, deren man 
fih bedient, um fein gepulverte Körper (Kreide zc.) mit Wafjer oder auch troden hin— 
durchzureiben, ftatt fie zu jchlämmen; bdesgleihen um in ben Holländern der Papier- 
fabrifen die fogenannte Waſch-Scheibe zu bilden. Der Siebboden muß zu ber- 
gleihen Zweden, wo Drud oder andere äußere Gewalt auf benjelben wirft, eine be» 
trächtliche Stärke trog ber Feinheit feiner Oeffnungen befigen. Man webt ibn daher 
aus ziemlich didem Drahte von etwa 0,44 bis 0,54 TR, und jpannt im Aufzuge, da— 
mit der Eintrag ſich recht dicht zufammenjchlagen läßt — nur 8, 12, 14 oder 18 Drähte 
auf 25 mm, wonach aljo die Oeffnungen ſtark länglih (nämlich ſehr ſchmal in der Rich» 
tung des Aufzuges, breiter in der Querrichtung) ausfallen. — 
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Ueber Berzinnung eiferner Drabtgewebe j. Bd. I, ©. 439. 

Wenn man ein Meifingdrabtgewebe (— mit ſolchem und nicht mit eijernem pflegt 
die Behandlung vorgenommen zu werden —) durch ein Walzwerf mit zwei glatten auf 
eifernen Zylindern zieht, jo platten die Dräbte fi ab und werden die Definungen ent: 
iprechend verkleinert: dergleihen gewalzte Drabtfiebe fünnen daher leicht mit je 
Heinen Löchern dargeftellt werden, wie durch das Weben allein nicht, oder mur mit jehr 
feinen, daher ſchwachen und theuren Dräbten, zu erreichen find; fie haben zugleich‘ den 
Borzug einer jebr glatten Fläche, in welcher die feinen Stäubchen eines durchgeſiebten 
Bulvers fih nicht einniften können. 

Weitläufig gewebte Eijendrabtfiebe werden nicht nur in flacher Geſtalt (beliebig mit 
Delfarbe angeftrihen oder bemalt) ale Jaloufien vor Fenftern verwendet, jondern 
auch zur runden oder ovalen Gefäßform gepreßt und jo ale Körbchen, Schüſſel— 
gloden zc. benutzt. Das Preffen geſchieht in vertieften Formen von Holz oder Guß— 
eifen mittelft eines dazu pafjenden Kloges!) und geht ſehr wohl an, weil die bedeuten 
Seftaltveränderung durch eine Verſchiebung der Dräbte (wonach die Deffnungen mebt 
ober weniger jpig rhombiſch ausfallen) zugelaffen wird. — 

Die Fabrikation der Drabhtgewebe wird theild auf Stühlen vollführt, welde nur 
Stüde von fehr bejchränfter (4. B. 2" nicht überjteigender) Länge erzeugen kön: 
nen; theild auf ſolchen, mitteljt welcher man jehr lange Stüde zu liefern im Stan 
ift. Von erjterer Art ift der gemöhnlihe Stebmaher:-Rahmen (Drabtboden: 
Stuhl, Wirtrabmen), in welchem ftet3 der Aufzug eine vertifale oder faſt vertitak 
Lage bat, der aber im Einzelnen wieder von zweierlei Art ift: a) Der Drabtlauf, 
oder der Nahmen mit dem Schieblamm, zu groben oder mittelfeinen Gemeben 
(höchſtens 32 Drähte in 25m); b) der Haarlauf oder Haarlauf-Stubl u 
feineren Sorten (20 bis 120 Drähte in 25 WM) geeignet. — Die Draht :Mebitüble 
zur Erzeugung langer Stüde find ebenfalls von zweierlei Art: a) mit vertital aufge 
fpannter Kette — der fogenannte endlofe Siebmaher:Rahbmen; b) mit beri: 
zontaler Kette nad Art der Leinweber-Stühle. 

Ein Kraftftuhl zu Drabtmweberei ift angegeben worden ?), aber wohl nicht in dauernde 
Anwendung gelommen. 

A) Der Siebmacher-Rahmen mit dem Schiebfamme (der Drabtlauf: 
— Der Drahtbodenftuhl überhaupt — mag er mit dem Schieblamme oder als Haar: 
lauf gebraucht werden — beiteht aus einem einfachen vierfeitigen Rahmen von ;- B. 
27m Höhe und 1” Breite, aus 100 bis 120 mM ftarken Hölzern angefertigt, melder 
etwas geheigt an einer Wand des Arbeitäzimmers jteht, mitteljt untergelegter 
Keile auf dem Fußboden ruht, oder durd zwei hölzerne Schrauben gegen die Tede 
verfpreizt ift, jodaß er volllommen unbeweglid bleiben muß. Etwa 110 "® von 
der vordern (dem Arbeiter zugewendeten) Fläche diejes Rahmens entfernt liegen zu 
horizontale runde, 40 MM dide Eijenjtäbe, Niegel: der eine — Unterriegel — 
nur 160 big 200 mm über dem Fußboden; der andere — Oberriegel — an einet 
beliebigen höheren Stelle, indem diefer in größern oder geringern Abftand vom Unter: 
riegel verfegt werden fann, je nahdem man einen längern oder fürzern Aufzug von 
Draht auffpannen will. Der Oberriegel kann überdies mittelft eiferner Schrauben 
und Flügelmuttern foviel in die Höhe gezogen werden, als zur genügenvden Anjpar 
nung der Aufzugdrähte erforderlich ift. Die Riegel leiften den Dienft der Bäume au 
gewöhnlichen Webjtuhl, mit dem Unterjchiede jedoch, daß fie weder einen vorrätbu 
aufgerollten Theil des Aufzuges (der Kette) enthalten, noch das fertige Gewebe aufzı 
mwideln beftimmt find, da die ganze zu verarbeitende Aufzuglänge von Anfang ar 
vollftändig ausgefpannt wird. Statt der Schäfte des gewöhnlichen Webſtuhles dien! 
im gegenwärtigen Falle ver Kamm, Schieblamm, Drahtlauflamm, dei" 


— — — — — — 


1) Jahrbücher, XII. 263. — Kunſt- und Gewerbe⸗Blatt 1825, ©. 188, 
) Brevets 1844, V. — 157. 
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Yänge etwas größer als die Breite des geſammten Aufzuges iſt, alſo mindeſtens 60 mm 
zuweilen aber bis 2% beträgt. Er bat im allgemeinen Anſehen viel Aehnlichteit mit 
einem Wietblatte (S. 879), jedoch einen weit ftärleren Bau; jtellt nämlih einen 
ihmalen, von etwa 50mm dicken Hölzern zufammengefügten Rahmen dar, defjen 
Deffnung 60 bis SOMM in der Breite mißt. Statt der dünnen Zähne eines Riet— 
blattes find in denfelben breitere flachvierjeitige oder auch runde Eifenftäbchen einge: 
lebt, von welchen ein jedes in feiner Mitte mıt einem runden Loche durchbohrt ift, jo 
daß die Gejammtbeit diefer Löcher eine gerade Reihe — parallel zu den zwei langen 
Hölzern des Kammes und gleich weit von beiden entfernt — bildet. Die Stäbchen 
find zugleih jo did oder breit, daß je zwei benadhbarte nur jo viel Naum oder 
ipaltförmige Deffnung zwiſchen ſich lafjen, al® zum bequemen Durchgange eines Auf: 
jugdrabtes erfordert wird. Die Yage des Kammes in dem Wirkrahmen iſt eine jolce, 
daß er nicht nur als Ganzes betrachtet horizontal ift, jondern auch jeine Stäbchen 
zujammen eine horizontale Fläche bilden, durch welche die Aufzugdrähte hindurch— 
gehen. Obne weitere Erflärung wird man ſchon die weſentliche Beitimmung des 
Kammes errathen und den Schluß ziehen können, dab für jede Sorte Drahtgewebe, 
welche eine verfchiedene Anzahl Drähte auf gleihem Breitenraume enthält, ein an: 
derer Kamm mit entjprechender Anzahl Stäbchen auf demfelben Raume erfordert 
wird; auch ergiebt fi nun von felbit, warum der Schieblamm zum Weben feiner 
Siebe nicht taugt, — die Stäbchen im Kamme müßten bierzu in unprattifchem 
Grade jhmal und zart jein. 

Das Aufbringen der Stettendrähte (des Aufzuges) findet in folgender Weiſe 
ſtatt. Man macht mitteljt einer Schere oder einer Kneipzange von dem anzuwenden: 
den Drahte Stüde, deren Länge etwas größer iſt als die doppelte Entfernung des 
Überriegeld von dem Unterriegel. Ein jedes ſolches Stüd giebt zwei Aufzugfäden 
und wird deshalb ein Baar genannt. Der Arbeiter hängt nun ein Paar nad) 
dem andern, in der Mitte zufammengebogen, mit der Umbiegung auf den Ober: 
riegel, führt den vor dem Riegel herabhängenden Faden durch das Lob in einem 
Stäbchen des Kammes, den hinterhalb berabhängenden Faden aber zwifchen zwei 
Stäbhen im Kamme durch; unten legt er alle die Fäden, welche von dem Oberriegel 
porn ausgehen (und die deshalb das Vorderfach heißen mögen), hinter den Unter: 
riegel; dagegen die von der Hinterfeite des Oberriegels ftommenden (das Hinterfad) 
vor den Unterriegel. Hiermit entiteht aljo dur die ganze Breite des Aufzuges eine 
ſpizwinklige Kreuzung beider Fache Faden um Faden. Jedesmal wenn fünf Baar 
der Neihe nah aufgezogen jind, vereinigt er ihre beiden Enden unterhalb des Unter: 
riegels dur einen Knoten; und nachdem joldergeitalt der ganze Aufzug bergeitellt 
it, jpannt er denjelben mitteljt der dazu bejtimmten Schrauben jo jharf an, daß die 
Drähte beim Schnellen mit den Fingern wie Saiten klingen. 

Das MWeben mit dem jo vorgerichteten Stuhle kann auf zweierlei Weife geſchehen: 
entweder jo, daß der Durchſchuß (Einjchlag) aus einzelnen mit einander nicht zu: 
fammenbhängenden Drabhtjtüden bejteht,; oder jo, daß derjelbe ein einziger in Zidzad: 
gängen bin und ber laufender Faden it, wie beim Weben von Baummolle, Leinen ıc. 

Im erjteren Falle gebraudht man als Werkzeug zum Einbringen des Durchſchuſſes 
die fogenannte Nadel, ein im Querdurchſchnitte ſpißovales oder ſchlank rauten— 
förmiges, demnah an feinen Kanten dünnes, in der Mitte jeıner Breite dideres, an 
einem Ende 18m, am anderen Ende 36 UM breites Lineal von Eifen oder Stahl 
(man nimmt oft eine alte Degentlinge dazu), welches noch am jchmäleren Ende mit 
einem Loche verjehen if. Die Länge der Nadel muß größer fein als die Breite des 
Gewebes. Um fi ihrer zu bedienen, ſchiebt man fie — das ſchmale Ende voraus — 
quer durd den Aufzug, hängt in das eben erwähnte Loch das zu einem Häfchen ge: 
bogene Ende eines nah dem erforderlihen Maße vorgerichteten Drahtjtüdes, und 
führt leßteres durch Zurüdziehen der Nadel ein. 
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Die auf zwei verfchiedene Arten, zur Hervorbringung des leinwandartigen Ge— 
webes, nöthige Fachbildung (Spaltung des Aufzuges) wird folgendermaßen erreidt. 
Zieht der vor dem Wirkrabmen figende Arbeiter den Schiebtlamm horizontal gegen 
fich zu, fo hat dies die Wirkung, daß die ſämmtlichen Drähte des Vorverfaches (f. oben), 
welche der Reihenfolge nach der 1.3. 5.7.9. ꝛc. und in die Löcher der Kammſtäbchen 
eingezogen find, weiter nad vorn gebradt werden, folglich zwijchen fich und dem in 
Ruhe bleibenden Hinterfahe einen genügenden Zwiſchenraum erzeugen, um ba: 
Durhbringen eines Einſchuſſes mitteljt der Nadel zu bewerkitelligen. Das Hervor: 
ziehen de3 Kammes verrichtet der Arbeiter mit der linken Hand oder auch mit beiden 
Händen; dann muß er aber jevenfall$ den Kamm mit der linken Hand allein feitbalten, 
bis die Nechte die Nadel eingefhoben hat. Hierauf läßt auch die Linke den Kamm los 
und fädelt den Durchſchußdraht in das Loch der Nadel ein, welche leßtere endlich von 
der rechten Hand wieder herausgejogen wird und den Drabt in dem Aufzuge binter 
fih läßt. Zum fogleich folgenden Anjchlagen des Durchſchuſſes dient ebenfalls der 
Kamm, indem er, mit beiden Händen gefaßt, raſch und kräftig längs des Aufzuge: 
niederwärt3 gejchoben wird. — Für den zweiten Durchſchuß find die Arbeiten genau 
die nämlichen, ausgenommen daß der Kamm nun, vom Arbeiter weg, zurüdgej&oben 
werden muß, um das Vorderfach binter das (abermals an jeinem Plate bleibenke) 
Hinterfach zu verjegen. In diefer Weife wird mit abwechjelndem Zieben und Schieben 
des Kammes fortgefahren und ein Drabt über dem andern eingetragen; wobei in 
dem Maße, wie das Weben beträchtlich weiter nad oben hin fortfchreitet, der Sit 
des Arbeiter erhöht werden muß. 

Man verfertigt nach der angezeigten Methode (mitteljt einzelner unzujammen: 
bängender Durchſchußdrähte) ſowohl Siebplatten von vierediger Gejtalt — bei mel: 
hen jeder Durchſchuß fich über die ganze Breite des Aufzuges eritredt, als runde 
Böden (©. 1409), in welchen von unten auf die Durchſchußdrähte bis zur Mitte des 
Kreifes an Länge zunehmen, dann wieder kürzer und kürzer werden. In diejem 
zweiten Falle hängt die Zuftandebringung der richtigen Kreisform von der Geſchid— 
licheit und dem Augenmaße des Arbeiter ab, der — jofern der Aufzug lang genug 
ilt, zwei, drei, auch vier jolhe runde Böden über einander webt. 

Will man aber vieredige Platten mit fortlaufendem (an den Rändern des Aut: 
zuges umtebrenden) Durchſchuſſe verfertigen, jo ilt die Nadel zum Gintragen nicht 
anwendbar, weil diejfelbe unmöglich die große vorrätbige Drabtlänge binter ſich ber 
ziehen fan. Man bedient fih alsdann ftatt ihrer einer Schütze und eines Hülfe— 
wertzeuges, welches das Schwert genannt wird. Die Schüße (passerelle) iſt em 
bölzernes, wenigjtens 370 min, für breite Arbeit 600 min und darüber in der Yänae 
mefjendes Stäbchen von ovaler Duerfchnittögeftalt, im großen Durchmeſſer 25 bis 
zo mm im Heinen Durchmeſſer 12 bis 25mm Haltend; an beiden Enden gabel 
artig 40 bis 50 mm tief eingejchnitten, auf den zwei breiteren Seitenfläcen der 
ganzen Länge nad rinnenartig ausgefurdht, um Raum für den Drabt zu gewähren, 
welcher in der größten zuläſſigen Menge auf die Schütze dergejtalt aufgewidelt wird, 
dab er eine Art feit anliegenden, dur die gabelfürmigen Enden des Werkzeuges vor 
dem Herabgleiten geficherten Strähnes bildet. Das Schwert beiteht in einem bölger: 
nen 25 bis 40 mm breiten, 6 bis ]0 8m dicken, an einem Ende mit ZJujpikung 
verjebenen Lineale von einer Länge, welche größer ijt als die Breite des zu vermweben: 
den Aufzuges. Mit diefen Geräthen arbeitet man auf folgende Meife. Der Kamm 
wird ebenjo wechjelweije gezogen und geſchoben, wie beim Weben mit der Nadel. 
Da aber der Arbeiter zum GEinfchießen beide Hände frei haben muß (die eine um bie 
Schütze einzubringen, die andere um fie in Empfang zu nehmen), jo bält er das mit 
telit des Kammes aebildete Jah dadurd offen, daß er zunädjit in felbes das Schwert 
auf der Kante jtehend — die Spite als Wegweijer voran — einſchiebt, und es darın 
wendet, um defjen breite Fläche in horizontale Yage zu bringen, wodurch die Aufzug; 
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jäden der beiden Abtheilungen weiter von einander gejchieden werden. Nach diejem 
Einfteden und Aufrichten des Schwertes wird die Schüße durch Die getheilte Kette 
geihoben oder geworfen, der Durchſchuß ftraff angejpannt, endlich mitteljt des Kammes 
angeſchlagen. 

Wenn man ſich erinnert, daß die Hälfte der Aufzugfäden vorderhalb, die Hälfte 
hinterhalb vom Oberriegel herablommt, jo ift klar, daß hiermit die eine Spaltung (mit 
vorn liegendem Borberfache) bereits gegeben ift, welche dur das Hervorziehen des 
Kammes nur vergrößert wird (S. 1414); das Schwert kann dazu dienen, diefe Er- 
mweiterung der Fachöffnung ohne Hülfe des Kammes zu erlangen, ſodaß in der That 
die halbe Anzahl der Kammbewegungen (nämlich das Heranzieben des Kammes gegen 
den Arbeiter) durch Benugung des Schwertes erjpart wird, indem man diejes weiter 
oben einbringt (mo jene ftetige natürlihe Spaltung groß genug ift) und bis zur Web- 
ſtelle herabſchiebt. Das Zurückdrängen des Vorberfaches hinter das Hinterfahd — die 
zweite Fachbildung, welche der Arbeiter dadurch erlangt, daß er den Kamm von fich 
weg jchiebt — kann jedoch nicht umgangen werben. 

B) Der Haarlauf. — Die ganze Beichaffenheit und Vorrichtung des Wirt: 
rahmen iſt bier wieder jo, wie fie bereits beſchrieben wurde; nur der Apparat zur 
Abjonderung der beiden Face des Aufzuges — um den zum Gintragen des Durch— 
ſchuſſes erforderlichen Zwifchenraum zu gewinnen — weicht ab. Der Kamm (Haar: 
laufftamm) dient nämlich hierzu nicht, fondern ausfchließlich zum Anjchlagen des 
Durhichufjes: er hat demnad völlig die Einrichtung eines gewöhnlichen jtählernen, 
mit jtarter bölzerner Einfaflung verfehenen Rietblattes (S. 879), deſſen Sprungböhe 
nur 25 wm beträgt: jeder Draht des Aufzuges (Vorderfah wie Hinterfah) wird 
durch einen der jpaltförmigen Räume zwifchen zwei Stäbchen oder Zähnen des Kam: 
mes eingezogen. Um diejenige Spaltung des Aufzuges zu erzeugen, bei welcher das 
Hinterfach durch das Vorderfach hindurch nad vorn gebradt wird, iſt ein befonderer 
Apparat vorhanden, welcher ald Ganzes den Namen Drudbret führt, aber aus 
zwei Theilen beſteht: dem Bret und dem Fißjtod. Unter lekterem hat man ſich 
einen quabdratifchen hölzernen Stab von etwa 33 MM Breite und Dide vorzuftellen, 
deſſen Länge größer ift als die Breite des Aufzuges; das Bret iſt von gleicher Yänge 
und Dide, aber 50 bis 80 MM breit und in der Mitte mit einem 130 Mm [angen, 
rechtwinklig von der breiten Fläche hervorragenden Handgriffe verjehen. 

Nachdem der Aufzug auf den Stuhl gebracht (©. 1413) und mäßig angefpannt 
ift, legt man den Fibitod vornher quer auf die Fäden des Vorderfaches, jchiebt zwiſchen 
Border: und Hinterfach an derfelben Stelle einen andern hölzernen Stod (Hegeljtab, 
Häkelſt ab) ein, und bindet diefen auf feinen Enden ſowohl an dem Fisitode als an 
den Außerften Aufzugdrähten feſt. Das Vorderfach befindet ſich demnach zwijchen 
Fisftod und Hegelftab eingefhlofien, das Hinterfach geht hinterhalb des Hegeljtabes 
herab. Mit Hülfe eines eigenen Werkzeuges (Hegelnadel, Hälelnadel) ummindet 
nun der Arbeiter das aus Fisjtod und Hegelitab vorübergehend gebildete Ganze der: 
gejtalt fchraubenartig mit dünnem Meſſingdrahte (Bindfaden), daß von jeder Win: 
dung ein Faden des Hinterfaches mit eingeſchloſſen wird, die Fäden des Vorderfaches 
aber davon unberührt und unabhängig bleiben. Wird dann jchließlih das Bret 
(f. oben) mit feiner fhmalen Seite an die vordere Fläche des Fitzſtockes gelegt, mit 
demjelben zujammengebunden; der Fisjtod dagegen von dem erjten und legen Auf: 
zugdrahte losgemadt und der Hegelitab herausgenommen ; jo erjcheint das Drudbret 
(Die Vereinigung von Bret und Fisitod) mit Schleifen oder Schlingen des Binddrahtes 
befegt, durch welche die Fäden des Hinterfaches hindurchgehen, während jene des Vor: 
derfaches zwifchen denfelben unabhängig ihren Lauf nehmen. Es ijt dies gleichfam wie 
ein Schaft des gewöhnlichen Webituhles anzufehen, der nur halbe Ligen (S. 371, 
892) und nur einen Stab enthielte. Die Ligen werden durch die Schleifen (Hegel, 
Hätel) des Bindfadens dargeftellt, deren Yänge von ber Dide des bei ihrer Ber: 


fertigung angewendeten Hegelitabes abhängt. 
90* 
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Die Hegel werben für jeden neuen Aufzug, den man auf den Rabmen bringt, von 
Neuem nach der bejchriebenen Weije verfertigt, indem man den Drabt ber alten ab: 
windet und wieder gebraudt; denn dies macht weniger Mühe, als zum Cinzieben der 
Aufzugdräbte in einen ſchon fertigen Daarlauf (bereits vorbandene Hegel) angemende 
werden müßte. 

Zuletzt wird der Aufzug volljtändig angejpannt und — oberbalb des Drud: 
bretes etwa 100 UM von demfelben entfernt — zwijchen Vorder: und Hinterfach ein 
runder 30 big JOMM Starter Holzjtab (Xejeitod, Haarlaufitab, Haarlauf: 
prügel) durchgeſchoben, weldhen man an beiden Enden durch eine Schnur mit dem 
Drudbrete zufammenbindet. Diefe ganze Vorrihtung bat wie faum der Erinnerung 
bedarf, ihren Platz höher oben als der Kamm, da lekterer der Webjtelle am näditen 
fein muß, um das Anſchlagen des unter ihm eingebradten Durchſchuſſes verricten 
zu können. 

63 iſt nach dem bisherigen klar, daß diejenige Fahbildung, bei melder da: 
Vorderfach vorderhalb (dem Arbeiter am nächſten) jein muß, jchon durch die Anlage 
des Aufzuges gegeben iſt, deſſen Dräbte zur halben Anzahl vorn vom Oberriegel berad 
fommen; und daß dieje Jahöffnung dur den Lejejtod erweitert wird. Um in den 
foldergejtalt geipaltenen Aufzug einen Durchſchuß einzubringen, bat man nidts 
weiter nöthig, ala oberhalb des Kammes (zjwifchen diefem und dem Drudbrete) da: 
Schwert, ©. 1414, durchzuſchieben und jo zu gebrauchen wie bei der Arbeit auf 
dem Drabtlauf bejhrieben worden ijt, damit die Deffnung auch an ver Yebitell: 
groß genug zum Durdjteden der Schüge wird. (Webt man mit der Nadel, ©. 1413, 
jo gelangt diefe vermöge ibrer dünnen Geſtalt leicht durch den Aufzug bindurd, un 
das Schwert wird überflüjlig) Hat man aber hiernab das Schwert entfernt und 
den Durchſchuß mitteljt des Kammes angeichlagen; jo tommt es darauf an, die ent 
gegengejegte Spaltung des Aufzuges dadurch zu Stande zu bringen, daß man das 
Hinterfach zwijchen den Fäden des Vorderfaches hindurchzieht und nach vorn veriett. 
Dies geichieht, indem der Arbeiter das Drudbret an jeinem Griffe faßt und es ie 
wendet, daß deſſen breitere Fläche (welche vorher das Vorderfach berübrte) in berizon- 
tale Lage fommt, aljo rechtwintlig vom Aufzuge abjteht, und der Fitzſtock ſich vom 
Aufzuge entfernt. Hierbei werden vermittelit der Bindfadenſchleifen (des Hegels) vie 
Hinterfach ⸗Faden nacdgezogen und treten gezwungen zwijchen den Vorderfachfaden 
nad vorn heraus. 

Mit dem Haarlauf werden ebenjowohl, wie mit dem Schieblamme, theils rund 
Böden, theils vieredige Platten aus einzelnen unzujammenhängenden Durdidub:; 
dräbten, theils endlich vieredige Platten mit fortlaufendem (an den Rändern des 
Aufzuges umtehrenden) Durchſchuß dargeitellt. Das hierüber ſchon Vorgelommen 
bevarf feines Zujages, ausgenommen etwa, dab beim Meben mit getrennten Durd-' 
ſchüſſen (welches mitteljt der Nadel geichieht) neben dem Wirkrahmen eine kleine Winde 
jteht, auf welcher fih ein King Draht befindet, defjen Anfang man jedesmal im bie 
Nadel einfädelt; worauf nad geſchehenem Durchſchießen der Draht mit der Sce 
abgejchnitten oder mit der Kneipzange abgefneipt wird. Man kann aber aud de 
Durchſchuß voraus in Stüde von der erforderlichen Länge zertheilen und jo & 
Verbrauche zurechtlegen. | 

C) Der endlofe Wirkrahmen. — Hierunter verjteht man eine vervolllom 
nete Einrihtung des Haarlaufes, zufolge mwelher Gewebe von ſehr großer Yin 
dargejtellt werden können. Man "erreicht dies durch eine Annäherung zum gemü 
lien Webjtuble, nämlih Anbringung zweier 180 bis 200 mm pider Bäume; # 
welchen der eine die vorräthige Kette (den Aufzug) aufgerollt enthält, der a 
zum Herumwickeln des Gewebes dient. Da aber vie Grundeinrichtung dei: 
wohnlichen wg der Siebmader beibehalten, demnad die Kette vwertl 
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Zeugbaume — Unterbaume; zwifchen beiden ift, von Achſe zu Achſe gemeffen, 
ein Abitand = 125, 

Das Geitell, in welchem alle Beitandtheile angebracht find, fit von fehr ftarten 
Hölzern zufammengebaut, befteht bauptjählih aus zwei auf dem Fußboden ange: 
nagelten Schwellen, zwei in diefe eingezapften vertifalen — 1 bis 1,25 U von ein: 
‚ander entfernten — Ständern, welche fich oben an die Zimmerdede ftüßen, mehreren 
Duerriegeln und eifernen Berbindungsitangen. Die beiden Bäume find in horizontal 
von den Ständern heraustretenden furzen Trägern gelagert, der Unterbaum in ſolcher 
Höbe, dab von feiner Achfe bis zum Fußboden die Entfernung 520 mm beträgt. Die 
Befejtiguna des Aufzuges an den beiden Bäumen geſchieht mitteljt zweier runder 
25 wan dider Eiſenſtäbe, weldhe den Dienjt des Ober: und Unterriegels (S. 1413) 
leiiten, von denen aber ein Jeder in eine Furche feines Baumes eingelegt und durch 
eine mittelft Schrauben befeitigte Holzleiite darin zurüdgehalten wird. Hier, wie bei 
dem gewöhnlichen Rahmen, macht man den Aufzug aus Drabtitüden, welche in etwas 
mebr als doppelter Länge des darzuitellenden Gewebes vorgerichtet werden. In ihrer 
Mitte werden alle diefe Drähte umgebogen, ſodaß ein jeder ein Baar, d. h. zwei 
Fäden, bildet (S. 1414), und mit diefer Biegung über einen der oben erwähnten 
Cifenjtäbe gehängt, welchen man fodann wie angezeigt in dem Oberbaume befeitigt. 
Zunächſt wird nun der Aufzug um den Oberbaum aufgerollt. Um den Baum zu 
drehen, ift derjelbe an einem feiner Enden mit einem hölzernen Rade von 600 mu 
Durchmeſſer verjeben, auf deflen Kranz mehrere Zapfen zum Anlegen der Hände jteben. 
Zugleih dient diefes Rad zum Anjpannen des Aufzuges während des Webens, indem 
rund um daflelbe eine vide Schnur einmal berumgejchlagen, das obere Ende der 
Schnur am Stublgejtelle befejtigt, das untere Ende mit einem Gewichte von ungefähr 
75 && bejchwert iſt (Rutichgewicht, S. 868). Ueberdies trägt, zu größerer Sicherheit 
der Anjpannung, der Oberbaum ein eijernes Sperr-Rad, deſſen Sperrtegel einen 
300 um fangen abwärts ftehenden Arm hat, damit der Arbeiter ihn leicht erreichen 
und nach Bedürfniß ausrüden oder einlegen kann. Um beim Aufwinden auf den 
Dberbaum eine regelmäßige Bertheilung und gleiche Lage der Drähte zu erzielen, 
wird eine doppelte Vorrichtung benußt: Erftens befejtigt man nabe unter dem Baume 
einen Schweiftamm oder Aufzugkamm, nämlih ein grobes und meitläufig 
geſetztes Nietblatt mit Stiften (Zähnen) von 3 Um Pide und ebenjo großem gegen: 
jeitigen Abjtande — analog dem Sceidefamm der anderen Weber (S. 853); und 
zieht dur diefen Kamm den Aufzug in Heinen Abtheilungen von gleicher Fädenzahl. 
Zweitens liegt oben auf dem Baume, dejjen ganzer Länge nad, ein 65 UM breiter 
und 50 mm hoher oder dider bölzerner Stab, der durch Federn dagegen niedergedrückt 
wird und jih nur in dem Maße (vermöge Nachgebens der Federn) hebt, wie der 
Baum in Jolge ver Bewidelung dider wird; diefer Stab ſichert demnad) die zulindrifche 
Gejtalt der Bewidelung, indem er ein ungeeignetes Uebereinanderlegen der Drähte 
verhindert. 

Um 300? niedriger als der Oberbaum (von Mitte zu Mitte gemefjen) liegt 
mit demſelben parallel, unbemweglih der 33 "m dicke Haarlaufprügel (S. 1416), 
vor und hinter welhem die Dräbte jo herabgeleitet werden, daß dur ihn der ge: 
jammte Aufzug in Vorder: und Hinterfadh getheilt wird. Noch weiter unten — in 
der Mitte zwifchen Ober: und Unterbaum — ift der Haarlauflamm (©. 1415) 
angebradt, durch defjen Spalte oder Deffnungen man die Drabtfäden der Reihe nad) 
einziebt. Schließlich werden die beiden Enden eines jeden Paares unterhalb des zum 
Unterbaume gehörigen Eifenjtabes, welchen man zwijchen fie einlegt, zuſammen— 
gedreht, und man befejtigt diejen Stab in dem gedachten Baume auf die jhon befannte 
Weije. Der Unterbaum trägt an feinem dem Weber zur rechten Hand befindlichen 
Ende, außerhalb des Ständers, ein eifernes Stirnrad von 300 mm Durchmefier, 
zwijchen deſſen Zähne eine Schraube ohne Ende eingreift, ſodaß durch Umdrehung 
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der Schraube der Baum eine langjame aber kraftvolle Drehbewegung empfängt, 
mittelft welcher das angefertigte Gewebe aufgerollt wird, um einen neuen Theil 
der Kette vom Oberbaume berabzuführen und in den Bereich der Verarbeitung zu 
bringen. 

Das Weben gebt — nachdem nod zwiſchen dem Haarlauftamme und Haar: 
laufprügel dag Drudbret angebradt iſt und am Fikitod die Hegel gemadt find — 
genau jo vor fih, wie auf dem gewöhnlichen Haarlaufe, indem man fich entweder 
der Nadel oder Schüke, und im letztern Falle zur Mithülfe des Schwertes, bedient. 
Zum Anjchlagen des Durchſchuſſes wirkt der Haarlaufflamm in der ſchon bekannten 
Meife ; allein deſſen Handhabung findet auf eine weit zwedmäßigere Art ftatt. Der 
Kamm, durb mit ihm verbundene Nebenthbeile von bedeutendem Gewichte, iſt 
nämlih an Führungen im Geftelle auf und nieder verſchiebbar, rubt aber, jo lange 
er nicht gebraucht wird, auf den Auszahnungen einer mit at Kerben veriebenen 
ſenkrechten Eifenplatte. Im Augenblide, wo nach dem Eintragen eines Durchſchuſſes 
ein Kammſchlag geſchehen ſoll, Löft der Arbeiter durch Rüden an einem Heinen Hebel 
den Kamm aus, welcher fogleich frei herabfällt und den Schlag giebt; hebt ibn aber 
fofort wieder empor, um ibn an feine vorige Stelle zur Ruhe zu bringen. Da ber 
Fall von beftimmter Höhe geſchieht, jo hat der Schlag eine regelmäßige Stärke, und 
die Mebersi fällt beffer aus ald auf dem gemwöhnlihen Rahmen, wo der Weber nad 
unzuverläfftigem Gutdünken und Gefühl den Kamm vermittelt Musteltraft in Be 
wegung jest, aljo baid mehr bald weniger kräftig zuſchlägt, wonach die Durdiduf: 
fäden bald dichter, bald weniger dicht aneinander getrieben werden. In dem Make, 
wie mit dem MWeben von unter nad oben fortgefchritten wird, würden indefien det 
die Schläge allmälig an Kraft verlieren, wenn der Ausgangspuntt des Kamme— 
ftetig derjelbe bliebe, weil die Webftelle dem Kamme fich nähert. Um dem abzubelfen, 
wird von Zeit zu Zeit der Kamm auf eine weiter oben liegende Auszahnung der vor: 
bin erwähnten Cifenplatte gelegt, aljo der Ausgangspunkt jeines Falles nahe um 
ebenjoviel hinaufgerüdt, ald der Durchſchuß höher Yerangelommen ift; fomit bleibt 
die Fallhöhe, bis auf kleine und unjhädliche Unterſchiede, die nämliche. Die adt 
Ginterbungen oder Zähne der Platte nehmen 100 bis IN" Raum ein; um ie 
viel kann aljo die Lage des Kammes nach und nach erhöht werden, und ein jo langes 
Stüd Gewebe wird folglich verfertigt, bi$ man zum Aufroilen defielben auf den 
Unterbaum fchreiten muß. Unmittelbar nad diefem Aufbäumen wird der Hamm 
aus feiner höchſten Lage in die tieffte herabgelaffen, wie ſich von 
darftellt. 

D) Sorizontaler Drahtwebſtuhl. — Zur fabritmäßig 
befonders der feinen Drahtgewebe eignet ſich noch befier ald der eben beicdhrieben: 
endloje Wirkrahmen ein Webſtuhl, welcher dem Stuhle zu glatter Arbeit von Leinen 
und Baummolle in den wefentlichften Umftänden und namentlich darin‘ gleibt, dat 
darauf die Kette horizontal ausgefpannt wird, folglih die Fahbildung durch Tritte 
und das Anjchlagen des Einſchuſſes durch eine Lade jtattfindet; jedoch bedingt die 
eigenthümliche Steifheit des Materiales einige Abänderungen, von welchen bier zu 
ſprechen ift. 

Das Gejtell und alle Theile des Stuhles müfjen ſehr ftart gemacht werden. Die 
Kette wird, um zu ſtarke Krümmung und zu vielfaches Uebereinanderlagern verielben 
zu vermeiden, auf eine Trommel von 900 WM Durchmeſſer oder einen fehz, aud 
achtjeitigen Hafpel von 2,4” Umfang aufgebäumt und mitteljt eines ſchweren E 
gewichtes oder einer andern kräftigen Vorrichtung in hohem Grade gefpanntf damit 
beim Weben Kette und Einſchuß die Zidzadbiegungen annehmen, dur wellde dvem 
Verſchieben der Drähte vorgebeugt wird. Trommel oder Hafpel liegt bi um 






) Hütte 1862, Taf. 16, a, b. 
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Stuble nahe über dem Fußboden, und die Kette geht von bier zuerjt aufwärts, dann 
über einen Streihbaum in die horizontale Richtung nad) den Schäften zu. Das 
Schweifen und Aufbäumen der Kette werden in eine Operation verbunden, indem 
man jo viele mit Draht bewidelte Spulen, als die Kette Fäden enthält, in ein 
großes Schweifgeitell legt, die Drähte der Reihe nah durch das Nietblatt und die 
Schäfte ziebt, hinterhalb ver leßteren fie jämmtlih an einem Eiſenſtäbchen befejtigt 
und diejes in eine Furche der ſchon erwähnten Kettentrommel legt; worauf man 
durh Umdrehung diefer legtern die nöthige Kettenlänge auf ihr anfammelt. Die 
erforderlihe Spannung wird dabei durch Bremsvorrihtungen an den Spulen oder 
durb auf die einzelnen Drähte gehängte Gewichte erzielt; überdies fann man während 
des Aufbäumens eine jhwere Walze auf die Trommel legen. 

Die Schäfte (vier zu feinen, und fogar ſechs zu den feinjten Geweben) enthalten 
Ligen mit Cijendrabtringeln; zu gröberem Stoffe, wo zwei Schäfte genügen, kann 
man jtatt der Litzen etwas ſtarke Gijendrähte mit einem quer durchgebohrten Loche 
anmenden, aljo den Schäften (welche dann den Namen Gejhirrblätter führen) 
im Wejentlihen die Beichaffenheit des bei den Siebmahern gebräuchlichen Schieb— 
tammes (©. 1412) geben. Das Nietblatt ijt jedenfall3 ein jtählernes, jedoch mit 
geringer Sprunghöhe (37 "®), ſowohl weil der Draht kein jehr hohes Fach geitattet, 
als weil die kurzen Zähne bei gleicher Dide mehr Steifheit haben. Zwijchen je zwei 
Blattzäbnen geht jtets nur ein Draht der Kette (und zwar mit möglichit wenig 
Spielraum, wofür man dur gehörige Dide der Zähne jorgen muß, damit dieje den 
nöthigen gleihen Abjtand der Drähte von einander feithalten), ausgenommen bei 
den allerfeiniten Geweben, wozu man genügend feine Blätter nicht herjtellen könnte, 
welche aljo die Nothwendigkeit mit fich führen, zwei Drähte in ein Niet zu ziehen. 

Zum Einſchießen gebraucht man in der Regel die Schüge mit jträhnenartig auf: 
gewideltem Einjchlagdrahte, wie beim Weben auf dem Siebmader:Rahmen (©. 1412); 
die Yänge derjelben it jo groß oder ein wenig größer als die Breite der Kette. Nur 
beim Verweben der feinften Dräbte fann man eine (hölzerne oder eiferne) Schnell: 
ſchütze anwenden, in welcher der Einſchuß auf einer umlaufenden Spule fidy befindet ; 
letztere ift aber für diefen Fall jtehend (nicht, wie bei andern Weberſchützen, liegend) 
angebradt, damit man ihr einen der Gteifheit des Metallfadend angemefjenen 
größeren Durchmeſſer geben kann. Auf jeden Einſchußfaden wird zuerjt einmal bei 
offener Kette, dann einmal bei geſchloſſener Kette (S. 883) mit der Lade angejchlagen. 
Die gemöhnlihe Yade ijt zwedmäßig dur einen mit vier Rollen auf eifernen 
Gleisihienen laufenden Wagen zu erjegen, an dem vorn das Nietblatt befejtigt iſt 
und der vom Weber in gerader Linie vorgezogen und zurüdgeihoben wird. Die 
Stelle des Zeugbaumes vertritt eine größere (hohle) hölzerne Walze von z. B. 370 um 
Durchmejler. 
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Vierter Abſch nitt. 
Fabrikation des Papieres 1). 


Papier (papier, paper), im weiteiten Sinne des Wortes, ift ein fläcenartig 
ausgedehntes biegjames Fabrikat, welches aus Heinen, unregelmäßig durch einander 
liegenden, weſentlich vermittelt der Adhäſion zufammenbängenden Fäſerchen beitebt 
und, der Hauptſache nad, auf die Weife hervorgebracht wird, dak man ein geeignetes 
Material zuerft durch mechaniſche Mittel in eine Maſſe ſolcher Fäſerchen (Zeug, 
Papierzeug, Stoff, päte, stuf') zerkleinert, dieſe in mit Waſſer breiartig ver: 
mengtem Zujtande zu einer dünnen, gleichförmigen Schicht ausbreitet, und danı 
das Waſſer theils durch eine Art Filtration, theil3 durch Drud, theils endlich durd 
Verdunftung wegihafit. In dem engeren und allgemein gebräuchlichen Sinne fübren 
nur die dünnen Blätter diefes Fabritates den Namen Papier, wogegen die diden 
Pappe (carton, board) genannt werden. 


Technolog. Encyllopädie, Bd. X, ©. 414. Artikel: Bapierfabrilarien. — 
Verſuche und Mufter, ohne alle Lumpen oder doch mit einem geringen Aulat 
derjelben Papier zu machen. Bon Dr. Fat. Chr. Schäffer. Regensburg 1705. — 
Manuel du fabricant de papiers, par Le Normand; 2 Tomes, 12. Paris 185. 
1834. — L. S. Le Normand, Handbuch der gefammten Papierfabrifation. A. d 
Franzöf., 2. Aufl., von €. Hartmann. 2 Bde. 8. Weimar 1862 (Br. 73,7 
des Neuen Schauplages der Künfte und Handwerke). — L. Piette, Traite de 
la fabrication du papier. 8. Paris 1831. — Piette, Handbuch der Papier 
fabrifation. Ueberf. von Hartmann. 8, Quedlinburg 1833. — 2. Piette, Dir 
Fabrifation des Papiers aus Strob ꝛe. Köln 1838. — Paper and Paper Ma- 
king, ancjient and modern, by Richard Herring. London 1856. — De II 
dustrie de la Papeterie, par G. Planche, 8. Paris 1853. — Ueber Bapter- 
fabrifation, von ©. Blanche. A. d. Franzöfiien, von A. Rudel. 8. Hk 
1854. — Gabr. Blanche, Die Papierfabrifation. Deutich bearbeitet von C. 
Hartmann. Weimar 1854. 1205. Band des Neuen Scaupf. der Künfte umd 
Handwerke). — Die Fabrikation des Papiers, von L. Müller. 2. Aufl. >. 
Berlin 1855. — Journal des fabricants de papier, publié par L. Piette. 
I —X Annde 1855 — 1864. — Centralblatt für deutjche Papierfabrifation. Herant- 
aegeben von A. Rudel. 1.—XVIT. Bd. oder Jahra. 1850-1866. 8. Hal 
Dresden. — Unterfuhung der Eigenichaften des Papiere. Bon W. Fr. Ermet. 
Wien 18564. — Die Entfärbung und das Bleihen der Hadern, von E. Bout 
billat. U. d. Franz. von Gräger Weimar 1867. — Pralktiſches Handbuch 
der Bapierfabrifation von Carl Hofmann. Berlin 1874. 
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Das fogenannte Reispapier (rice paper, pith paper), welches zu künftlichen 
Blumen und den Ebinejen zu den befannten Malereien dient, ift kein unferm Papier 
verwandes Kunftprobuft, fondern das Mark eines auf der Inſel Formoſa wachſenden 
Baumes (Aralia papyrofera, Aeschynomene paludosa), welches durch einen mit feinem 
Meffer ausgeführten ſpiralförmigen Schnitt in ein dünnes Blatt verwandelt, dann aus- 
gebreitet und flachgepreßt wird; es fommt in Blättern von«170 bis Z00 mm Panne 
und etwa 120 UM Breite vor. — Der Papyrus des Altertbums beftand aus den in 
dünne Streifen geichnittenen und zu Blättern vereinigten Stengeln der gleichnamigen 
robrartigen Pflanze. 

Es iſt im Allgemeinen hauptſächlich der Bilanzenfaferftoff, welcher das Material 
sur Bapierfabrikation liefert; doch können auch einige faferige Subftanzen des Thier: 
reibes dazu angewendet werden. Unter den vegetabiliihen Materialien find jedoch 
nur wenige, welche mit Leichtigkeit und zu geringem Breite in der erforderlichen Menge 
erhalten werden können, dabei auch fo leicht zu verarbeiten find und ein fo qutes 
Papier liefern, daß von einer ausgedehnten Anwendung derjelben die Rede jein kann. 
In den europäiichen Bapierfabrifen liefern die Ueberrefte und Abfälle von gebrauchten 
Leinenftoffen (leinene Qumpen) vorzugsweife den Papierſtoff. Andere Materialien, 
die von bejchräntterer Anwendung find, werden weiterhin angeführt. Die Verferti: 
gung des PBapieres aus den Lumpen zerfällt — abaejehen von Nebenarbeiten, welche 
nur für einzelne Gattungen oder Sorten von Papier erforderlib und gebräuchlich 
ind — in folgende Hauptoperationen: 

A. Die ftufenweije Jerfleinerung der Qumpen: a) Im trodenen Zu: 
ftande, durb Zerfhneiden mit Mefjern aus freier Hand oder auf einer Mafchine 
(dem Sumpenichneider). b) In Vermenqung mit MWafjer, durch Zeritampfen mittelft 
Simmern oder Zermalmen mitteljt einer jchnell umlaufenden, mit mefjerartigen 
Metallibienen verfehenen Walze, zu fogenanntem Halbzeug (päte effilochee, demi- 
päte, defile, half-stuf‘, first stuf\, in weldhem die Spuren des Gewebes faſt ganz 
vertilgt find, aber noch jehr tenntliche Nefte der Fäden vorlommen. Endlich ec), wieder 
mit Waſſer gemenat, zu Ganzzeug, Feinzeug (raffine, päte raffinde, stuf'), d. h. 
bis zur gänzlihen Auflöfung der Fäden in zarte furze Fäferchen, wozu eine ähnliche 
Walze oder ein aus gefurchten Scheiben zufammengefeßter Apparat dient. 

B. Die Bildung der Papierbogen aus dem dünnen breiartigen 
Ganzzeuge, mitteljt eines jiebartigen Drahtgeflehtes (der Papierform). 

. C. Die Bollendung des Papieres, hauptfählih durch Auspreſſen und 
Irodnen. 


l. Papier- Materialien und deren erfte Vorbereitung '). 


1) Zumpen. Das am allgemeinften angewendete Material zur Verfertigung 
des PBapieres find mehr oder weniger abgenußte gewebte Stoffe (Lumpen, Hadern, 
Straßen, chiffon, rags), welche jich zu dieſem Zwede, unter übrigens gleichen Um: 
itänden, deſto befjer eignen, je mehr dur den Gebrauch (durch das Abtragen und 
Waſchen) ver Zufammenhang der feiniten Fäſerchen in den Gejpinnitfäden gelodert 
und die Fafer ſelbſt bis zu einem gewiſſen Grade mürbe gemacht ift, weil in demjelben 
Verhältniffe leichter die mechaniſche Zertheilung durch die Maſchinen der Papierfabrik 
von ftatten geht. Im vorzügliciten Grade tauglib find leinene Lumpen, welche 
das feinſte, glätteite, dichteite und feitefte Papier liefern, weil die Flachsfaſer von 
Natur ſchlicht, feit und wenig elaftiih it. — Baummollene Lumpen geben ein 
rauheres, wegen der natürlichen Clajtizität der Baummollfajer jhwammiges, weiches, 








+) Mittheilungen 1867, ©. 29. 
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Ioderes Papier; man verarbeitet fie desbalb nicht für ſich allein, jondern mit Leinen: 
lumpen gemifcht. Dies ift im Befonderen der Fall bei Fabrikation der Papiere zum 
Steinprud (Lithograpbie:Papiere), zu melden man 4 Theile leinene und | 
Theil baummollene Lumpen abgefondert feinmahlt und dann mit einander vermengt. 
Das hieraus erzeugte Papier gewinnt dur den Zufag der Baummolle die erwünſchte 
ihwammige, mwafjereinfaugende Beichaffenheit. Auch dem zum Bücherdruck und zu 
Tapeten bejtimmten Papiere ijt ein Baummollzufaß eber nützlich als fcbädli, weil 
es dadurd geeigneter wird, den Farbendrud anzunehmen; engliſche Zeitungspapiere 
bejtanden früher (vor Einführung des Holzitoffes) oft zu neun Zehntel aus Baum: 
wolle und enthielten nur ein Zehntel leinenes Zeug. Die Abgänge der Baummol: 
ipinnereien (cotton waste) werden glei baummollenen Lumpen benußt. — Seht 
raub, loder und ſchwammig iſt das Papier aus wollenen Lumpen, welde daber 
nur zu den gröbjiten und jchlechtejten Sorten (Löjchpapier, geringem Packpapier un 
grober Pappe) taugen. Seidene Lumpen, wenn diejelben vortommen, dienen eben: 
falls nur, mit wollenen vermenat, zu den jchlechteften Bapiergattungen, weil fie beim 
Zermalmen (welches überdies mit Schwierigteit verbunden ift) ein zu kurzfaſeriges, 
wenig haltbares Zeug liefern. 

Aus dem eben Gejagten ergiebt fih jhon, daß das Sortiren (trier, triage, 
delisage, sorting) der Lumpen eine Arbeit von höchſter Wichtigkeit fein mus. Cs 
fann hinzugefügt werden, daß bei diefem Gejchäfte auch noch andere Ruückſichten, ald 
jene auf das Material der Lumpen, beobachtet werden müſſen. Die Feinheit, der 
größere oder geringere Grad der erfolgten Abnützung und die Farbe müfjen in Betradt 
gezogen werben. Je gleichartiger die mit einander verarbeiteten Lumpen find, deite 
gleihförmigeres Papierzeug erhält man daraus, und dejto vortbeilhafter kann jede 
Sorte Lumpen gerade zu derjenigen Art Papier benußt werden, wozu fie am beften 
jich eignet. Feine oder ſtark abgenußte Lumpen zerkleinern ſich in den Majcinen 
ſchneller, als grobe und wenig abgetragene; daher geſchieht es, wenn man diele 
Sorten gemenat verarbeitet, daß die zuerſt zerfleinerten Theile längit in gar zu kurze, 
unbraudbare Fäferhen zjermalmt find, bis das Uebrige eine tauglihe Maſſe wird; 
und man erhält — je nachdem die Bearbeitung früher oder jpäter beendigt wird — 
entweder ein mit groben Fafern vermengtes Zeug oder ein mürbes Papier, in wel: 
chem die Heinften Fafertheilhen den Zuſammenhang ſchwächen oder allenfalls jmar 
ein brauchbares Fabrikat, jedoh mit großem Verluſte an Zeit und an Material, 
leßteres, weil die am meijten und über Gebübr zerfleinerten Fäjerchen von dem Warler 
aus den Majchinen fortgeführt werden. Feine Lumpen löfen ſich in zartere Fäſerchen 
auf, als grobe, und geben aljo feineres Papier als diefe; Papier aus einem Gemenge 
von feinen und groben Lumpen wird aud nicht in dem Grade feiner, daß der höbere 
Preis des feinen Materiales ſich gehörig vergütet. Je beſſer gebleicht oder je öfter 
gewajhen die Yumpen find, deſto vollitändiger ijt in dem Flachsfaden die Trennung 
der Elementar:Fajern (S. 1154) erfolgt, und deſto feineres Papierzeug entftebt dar 
aus, defto weißer wird zugleich das Papier, weil alle färbenden Beſtandtheile entfernt 
ind. Daß man weiße und gefärbte Lumpen, oder gefärbte von verſchiedenen Farben, 
nur in dem Falle zweckmäßig mit einander verarbeitet, mo man auf die Erzeugung ' 
eines melirten Papieres ausgeht, liegt vor Augen. Doc kommt es vor, dab mar 
auch zur Herftellung weißer Papiere alle Hadern, gleichviel welcher Farbe oder faler, 
gemeinfam verarbeitet; die Koch, Mahl: und Bleichprozeſſe müfjen alsdann energie 
genug wirken, um jelbjt die gröbjten und ſchwärzeſten Qumpen in weißen Ganziton 
zu verwandeln, was kaum gejchehen kann, ohne einen Theil der feinen und weicher 
Faſern zu zeritören oder doch zu befchädigen. 

Das Sortiren wird tbeilweife jhon von den Lumpenſammlern und Yumpenbändlern 
verrichtet, nach einem im Verein deuticher Papierfabritanten gemachten Vorſchlage follten 
die Haberu behufs Preisbeftimmung in wenigftens folgende Klaffen fortirt werben: 
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1) Weifleinene. 2) Weiße baummollene. 3) Halbweiß leinene. 4) Halbweiß baum- 
wollene. 5) Farbig leinene. 6) Karbig baummollene. 7) Hanfieile beſſerer Art. 
8) Hanfpacktuch. 9) Halbwollene Hadern. Im den Fabriken aber muß das Sortiren 
weiter ausgebebnt und mit größerer Sorgfalt vorgenommen werben. Große Papierfabriken, 
denen ein anſehnlicher Vorrath von Material zugeht und welche verſchiedene Papierſorten 
erzeugen, können natürlich die vollkommenſte Sortirung eintreten laſſen, wogegen kleine 
abrifen, namentlich in Gegenden, wo bie Lumpen feltener find, fich oft genötbigt feben, 
eine geringere Strenge im biefer Hinficht auszuüben. Durch den in erftaunlidem Maße 
vermebrten Berbrauc der banmwollenen Zeuge, verbunden mit der aleichzeitig nefteigerten 
Nachfrage nad Papier überbaupt und nad feineren Gattungen im Bejondern, ift faft 
überall ein febr fühlbarer Mangel an leinenen Pumpen eingetreten, der unvermeidlich 
auf das Sortirgefhäft feinen Einfluß äußert. Die ungeheure Menge des für bie 
Papierfabriten erforderlichen Materiales läßt ſich allein ſchon daraus entnehmen, daß 
eine ganz Heine Fabrik, welche mit einer einzigen Schöpfbütte arbeitet und gewöhnliche 
mittlere Papiergattungen macht, täglich weniaftens 100 K& rohe Lumpen verbraudt. 

Bei einer regelrehten Sortirung müſſen zunädjt alle halbleinenen, baummolle: 
nen, wollenen, halbwollenen, balbjeidenen und feidenen Pumpen ftreng von den rein 
leinenen gejchieven werden. Ferner find die aus Hanf, aus Werg und aus Flache 
beftehenvden joviel möglich von einander zu trennen; ebenfo die feinen von den groben, 
die ftarf abgetragenen von den wenig abgenußten und ganz neuen, die farbigen und 
ungebleichten von den weißen. Alle fremdartigen Körper, als Schnüre, Kleider: 
Inöpfe, Strob und andern Unrath entfernt man auf das Sorgfältigite. Näthe und 
Säume werden aufgetrennt oder weggejchnitten, und die Zwirnfäden (als jchwierig 
zu zermalmen) befeitigt. In manden Fabriken macht man 8 bis 10 Sorten, die 
nab den Hauptgattungen des Papieres benannt werden, als Poſt-Hadern, die 
feinften und ganz weißen, zu den jogenannten Voſtpapieren und andern feineren 
Gattungen; Kanzlei:Hadern, von gebleichter Leinwand, zu den Mittelgattungen 
des Schreibpapieres (Kanzlei: Bapier); Konzept-Hadern, weiße und farbige, von 
ordinärer Leinwand, zu geringen Schreib: und feinen Badpapieren; Bad-Hadern, 
von arober Pad: und Sadleinwand, zu Padpapier; Filtrir-Hadern zu Filtrir: 
und Löſchpapier; Schrenz-Hadern, aus der jchleteiten Sadleinwand und aus 
wollenen Lappen bejtehend, zu den geringiten Arten Badpapier, fogenannten Schren;: 
Bapier; blaue Hadern, grobe, mittlere und feine, zu blauem PBadpapier u. dgl. — 
Andere Fabriten jondern die Lumpen zunädft in weiße und farbige (ingemein 
ſchwarze Lumpen genannt), zu welchen letzteren man nebjt den eigentlich gefärbten 
und gebrudten auch die ungebleihten (grauen) zäblt, zerfällen aber dann jede 
Gattung wieder in fünf oder mehr Sorten (z. B. die weißen in: fuperfeine, feine, 
balbfeine, ordinäre, Nähte und Säume; die jhwarzen in: grobe graue, feine graue, 
grobe gefärbte, feine gefärbte, Nähte und Säume). Defterd wird die Anzahl ver 
Sorten im Ganzen auf 20 und darüber gefteigert. 

Zur Fabrikation eines jchönen weißen Papieres müflen die Lumpen nad) vor: 
bergegangenem Waſchen gebleiht werben, wenn man nicht — wie meijt der Fall 
ift — vorziebt, die Bleiche bis nad der Zerkleinerung zu Halbzeug zu verfchieben. 
Die Bleibe des Halbzeuges ift, um blendend weißes Papier zu erhalten, felbit in 
den Fällen jehr nüglib, wo man Lumpen verarbeitet, die aus völlig gebleichter Lein- 
wand bejtehben; denn da die Leinwandbleihe vorzugsweiſe auf die Oberfläche der 
Fäden eingewirkt hat, jo fommen bei der Verarbeitung zu Papierzeug aus dem 
Innern eine Menge Theilben zum Vorſcheine. denen die höchſte Weiße mangelt. — 
Da das Waſchen und das DBleichen fehr oft erjt mit den gefchnittenen Lumpen vor: 
genommen werden, jo wird davon weiter unten gehandelt. 

2) Alte Stride, Seile und Taue, welche aus Hanf beitehen. Sie geben, 
wegen der natürlichen groben und fejten Beichaffenbeit der Hanffafer, ein ſehr feſtes, 
aber nie ein ſehr feines Zeug, Man zerſchneidet fie, wie die Lumpen, in Stüde 
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(von etwa 25mm Länge), und bleicht fie nach der Zerkleinerung zu Halbzeug, wenn 
daraus weißes Papier dargejtellt werden foll. Getheerte Sciffätaue liefern ein 
gutes braunes Padpapier, welches zum Einpaden der Stahlwaren häufig angemendet 
wird; ijt nicht genug Theer in den Tauen, jo wird folder beim Zermahlen im 
fogenannten Holländer zugejeßt. 

3) Werg (Hede) it zu Bapier tauglich, und wird nicht felten dazu angewendet, 
braudt aber eine lange Zeit zum völligen Feinmahlen, und liefert wegen der einge: 
mengten Schäbe eine ziemlich unreine Mafje, woraus meijt nur Badpapier daritell: 
bar ift. Aus ganz jchäbefreiem Werg oder aus gebecheltem Flachſe wird das 
befannte dünne, ſehr durchſcheinende und feite Kalkirpapier (papier & calquer, 
papier vegetal, tracing paper) verfertigt, weldhes man zum Durdhzeichnen, neuer: 
dings aud zur Herſtellung von Briefcouvert3 gebraudt. Papier aus Hanf findet 
wegen feiner großen Dauerhaftigteit oft zu Papiergeld Anwendung (papier-monnaie), 

Um das Werg vor der Berarbeitung von Schäbe zu reinigen, ift eine eigene 
Mafchine angegeben worden !). — Verſchiedene Abfälle aus Flachs-Maſchinenſpinnereien 
(fo bejonders die Fadenftüden von den Feinfpinnmafchinen) können gleich Werg als 
Papiermaterial benutt werden. 

4) Stroh. in den reifen Stengeln der Getreidearten find nebjt den parallelen 
Faſern, woraus fie bejtehen, hauptſächlich infruftirende Subjtanzen , Kiefeljäure x. 
enthalten. Wird das Stroh mit altaliihen Laugen ausgekocht, jo löjen ſich jene 
fremden Stoffe auf, und die Halme erjcheinen dann leicht in biegſame feine Faſern 
zertheilbar, wonach fie zur Papierbereitung tauglih find. Strobpapier und 
Strohpappe wird in der That vielfach (theils mit, theils ohne Zuſatz von Lumpen) 
verfertigt; ganz dünnes und feines Strobpapier it, als fehr durchicheinend, zu 
Kaltirpapier (Kopirpapier) tauglich und ſteht an Haltbarkeit dem aus Flachs 
bereiteten (j. oben) nit nah. Das von Unkraut befreite Stroh wird mitteljt einer 
Häckſelmaſchine in Stüdchen von 10 bis 20 TW Länge zerſchnitten (ftündliche Leiftung 
eines Mannes auf der Hädjellade 25 bis 35 Kr), Körner und Gliedfnoten, 3 bis 4 
Prozent ausmachend, werden häufig (auf einer gewöhnlichen Getreide: jegemajhine) 
ausgefchieden. Das Material wird nun in kugelförmigen rotirenden Kochern während 
6 bis 8 Stunden bei einem Dampfvrude von 4 bis 6 Atmofpbären (Temperatur 
145 bis 160° C.) mit einer dur Aetzkalk kauſtiſch gemachten Sodalöfung ausgetodt, 
hierauf von der Lauge getrennt, in einem Holländer gejchlagen, ausgewaſchen und 
vorgebleiht, jodann auf einem Raffineur zerfajert; legterer gleicht einem aemöhn: 
lihen Mahlgang, indem er mitteljt eines feftliegenden und eines rotirenden Sand— 
fteines wirkt (ftündliche Zeiftung 50 bis 100 K& [ufttrodener Stoff); die in Mafler 
fuspendirte Fajermafje wird nun in einem Holländer oder in Rübhrbütten mit 
Chlorkaltlöfung nadgebleiht und nohmals gewaſchen. 100 K8 Stroh liefern 48 bis 
50K8 fertigen lufttrodnen Stoff und erfordern 13 Ks fauftifhe Soda (oder 2488 
calcinirte Soda und 16 && Nepfalt), fowie 10 bis 12k6 Chlorkalt. Von der an: 
gewendeten Soda können 65 bis 70 Prozent wiedergewonnen werden, indem man 
(mitteljt des Laspermont'ſchen Wafchapparates) das Auswaſchen des gefocten 
Materiales dur ein möglichſt geringes Wafjerquantum bewirkt, die gewonnene Lauge 
in einem großen Flammenofen (NRegnerirofen), worin fie durch eiferne Rührer in 
vielfahe Berührung mit den Feuergafen gebracht wird, eindidt und ausglüht, endlich 
die jo erhaltene Maſſe in offenen Schuppen ausbrennen läßt; Lebs Yauge von 
4,5° B. erfordert 100 k6 Steintohlen. 

Nah vorjtehendem Verfahren läht ſich der Strobitoff völlig weiß beritellen und 
iſt für die beiten Papiere verwendbar ; verjelbe bat große Nebnlichteit mit dem aus 
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Flachs bereiteten Papierzeuge; er ijt härter und jpröder als der Hadernſtoff und 
liefert ein weniger gejchmeidiges, Hingendes Papier von einer bemerfenswertben 
Transparenz und pergamentähnlihen Bejchaffenbeit; zur Seritellung von Schreib: 
papieren erfordert er ein geringeres Quantum Yeim; jeine Verwendung gejchieht in 
Verbindung mit Hadernftoff und Holzcelluloje. 

Zur Vorbereitung des Strobes für die Papierfabrifation find verjchiedene Apparate 
angegeben worden '). 

5) Heu, auf ähnliche Weiſe wie das Stroh durch Yaugen vorbereitet, giebt ein 
dunfelgrünes, feites, jehr brauchbares Padpapier, wird aber faum angewendet. 

6) Leder. Abjchnigel und andere Abfälle von lobgarem Leder find zur Erzeu: 
gung eines röthlichen oder gelblichen, jehr fejten und zäben Papieres tauglich, wozu 
man fie in Heine Stüde zerhadt, acht Tage lang in Kalkmilch beizt, mit Waſſer 
abwäſcht, und nachher wie Lumpen behandelt. Papier aus Yumpen wird durd) 
Verjegung mit dem aus Leder bereiteten Zeuge feiter und als Padpapier braud)- 
barer. MWebrigens fommt Zederpapier (jowohl mit als ohne Lumpen:Zufas) 
höchſt jelten vor. 

7) Holz. Die Verarbeitung defjelben auf Papier iſt durch verſchiedene Ver: 
fahrungsarten verjucht worden, und das daraus bereitete Zeug kann in Vermengung 
mit Lumpenganzzeug zu guten Papiergattungen angewendet werden. In dieſer Art 
der Benugung bat ſich das Holz gegenwärtig bereits zu einem höchſt wichtigen 
Materiale der PBapierfabrifation erhoben. Cine Hauptichwierigfeit bietet die Ber: 
Hleinerung dar. Das Verfahren, welches ſich praftiih am meijten bewährt bat, 
beiteht darin, Holzitüde am Umkreiſe eines jehr jchnell umlaufenden groblörnigen 
Scleiffteines (Defibreur)?) naß zu zerreiben; es entjtebt hierbei ein Holzſchlamm, 
der durch Siebapparate (Epurateur)*) nad der Feinheit der Fäſerchen in mebrere 
Sorten getrennt, theilmeife au zwiſchen Mübliteinen (Raffineur) weiter fein: 
gemahlen wird. 

Ueber die Einrihtung einer derartigen Holzftoff-Scleiferei kann Folgendes 
mitgetbeilt werden: Die durch Abjägen und nöthigenfalls Spalten bdargeftellten, von 
Rinden und von den größten Aeſten joviel tbunlich befreiten Stüde Eſpen-, Linden», 
Birken», Kiefern», Fichten- oder Tannenbolz (50 bis 250 UM fang, 20 bis 200 mm 
breit und boch) werben dem auf horizontaler Achſe befeftigten zylindriſchen Schleiffteine 
jo dargeboten, daß ihr Fajernlauf mit der Steinachje parallel iſt. Der Stein fann ein 
Sanbdftein oder von jeder andern Art jein, welde zu Mühlſteinen taugt. Er bat 1,2 
bis 1,50 Durchmeſſer, 350 bis 900 MM Breite und macht, durch Riemen oder Räder: 
wert getrieben, 120 bis 150 Umläufe in 1 Minute. Auf dem obern Theile feiner jcharf 
gehauenen zylindriihen Fläche, und zwar von einer im der Höbe der Achſe gelegenen 
Stelle an bis etwas über den Scheitel hinaus innerhalb eines Bogens von 130 Grad, 
werden ibm die zu zerfajernden Holzklöge dargeboten, deren in der Umdrehungsrichtung 
5 oder 6, in ber Querrichtung 1 bis 3, überhaupt alfo 5 bis 18, eingelegt werden 
fönnen. Hierzu dient ein eifernes Rahmenwerk, in weldem durch Scheidewände Käftchen 
ober Fächer gebildet find, jedes 250 UM (parallel zur Achſe des Steines gemefjen) lang 
und 210 WU Breit zur Aufnahme eines Klotes oder mebrerer Heinerer Holzjtüde be- 
fimmt. Auf jeden Klog ift ein bölzerner mit Eijen armirter, im Ganzen 170 "M hoher 
Preßkolben geſetzt, dejjen (in der Richtung eines Steinhalbmeſſers ftebende) runde eiferne 
Stange TOT fang und auf 480 MT Länge mit Schraubengewinden verjeben iſt. 
— — eine Mutter, zangenähnlich aus zwei Theilen beſtehend, ſodaß ſie geöffnet 


— und Gewerbe-Blatt 1861, ©. 504. 

2) Mitheilungen 1864, ©. 226; 1865, S. 11. — Polyt. Centr. 1854, ©. 791, 
1232, 1864, ©. 640. — Bolyt. Journ., Bd. 133, ©. 351; Bb. 134, ©. 257; 
Br. 175, &. 102. — Kunft- und Gewerbe-Blatt 1863, ©. 699. — Atlas U, 
Taf. 6. — Ztſchr. d. Ing. 1871, ©. 499. — Deutſche Ind.-Ztg. 1870, ©. 172. 

2) Brevets 1844, XVII. 148. 
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werben fann und man badurd im Stande ift, den Kolben nad Aufarbeitung des unter 
ibın befindlichen Holzftüdes obne Zeitverluft vom Steine zurüdzieben und jofort ein 
neues Holzftüd einzulegen. Während der Arbeit bleibt die Mutter gejchlofien; fte befin- 
det fich auf einem eijernen Rabe, fann jammt diefem den Ort nicht verlaffen, wird aber 
durch Eingriff einer Schraube ohne Ende in das Rab langjam umgedreht, womit eine 
entſprechende gleichmäßige Annäherung des Kolbens zum Steine, aljo der erforderliche 
Drud auf das Arbeitsholz entftebt. Die Gefchwindigkeit diefer Bewegung wird nah 
Größe der Betrieböfraft geregelt und kann von 250 bis zu 900 MM in ] Stunde 
betragen, wonach die vom Holz abgejhliffene Schicht 4'/, bis 15 mm für ] Minute 
oder — 150 Steinumläufe vorausgejegt — '/,, bis '/,, MM auf jeden Umgang bei 
Steines ausmadt. Eine bejondere Vorrichtung ift angebracht, um in dem Augenblide, 
wo ein Holzflog aufgearbeitet ift, ſebſtthätig das weitere Fortjchreiten bes Preßtolbens 
einzuftelen und durch Geräuſch den beauffichtigenden Arbeiter an das Ginlegen eines 
neuen Kloßes zu mahnen. Durch fupferne Röhren wird bejtändig Waffer auf den obern 
Theil des Steines geleitet; eim andere® mit vielen feinen Löchern verjehenes Rohr jprist 
an einer gegen unten zu liegenden Stelle Waffer auf den Stein, um diejen immer rem 
zu halten. Die zerlleinerte und mit Waffer verbünnte Holzmaffe fällt in einen Kaften 
unter dem Steine, und fließt von bier durch eine Rinne in den Sortirapparat. Dieſet 
befteht aus dem Splitterfänger, den Gortirzplindern und dem jogenannten YZeugfünger. 

Der Splitterfänger ift ein mit einem großlöcderigen Siebe (4 Deffnungen anf 
35mm in Länge und Breite) bezogener Rabmen, beliebig lang, 600 mm im Lıdten 
breit, 150 mm tief, welcher an der einen langen Seite iu Zapfen hängt, an der andern 
aber durch Staffelräder gehoben wird, wodurd er eine fohütternde Bewegung empfängt. 
Das aus der Zerfleinerungsmajdhine ins Innere des Siebrahmens geleitete Holzzeng 
wird auf bieje Weiſe durchgeſeiht und von den gröbften Theilen gereinigt. Eine bil- 
zerner Kaften, in weldem ber Siebrahmen liegt, nimmt das Durchgelaufene auf. Eim 
mit den Langjeiten parallele Sceidewand jondert von dem Raume des Kaftend eine 
ihmälere Abtyeilung, in welche das Zeug aladann gelangt. Zu dieſem Bebufe ift an 
einem Ende die Sceidewand jo ausgejchnitten, daß ein etwa 250 mM fanges Stüd 
derjelben nicht mehr als 25 mm Höhe bat und eine Art Ueberfall bildet, über deſſen 
oberen Rand das flüjfige Zeug aus der erften Abtheilung in die zweite fließt und hinter 
welchem es die jchuell zu Boden fallenden Sandtheile (abgeriebene Theilchen des Steines 
in der Zerfleinerungsmafcine) zurüdläßt., Die Sortirzylinder, deren vier vorbanden 
find, befteben aus mit Drabtfieb verjdiedener Feinbeit überzogenen, auf borizontalen 
Achſen befeftigten, rotirenden Zylindern (ſämmtlich 300 mm im Durchmefier, der erfe 
750 mi, Die übrigen 1,12 lang), auf deren Scheitel die Maſſe möglichft der ganzen 
Sieblänge nah gleihmäßig geleitet wird, fodaß die feineren Holztbeilchen nebſt dem 
meiften Wafjer ins Innere durchdringen, das Gräbere aber äußerlich am Siebe hängen bleibt, 
von dem es ſodann durch eine auf und mit dem Zylinder rotirende, 170 MM vide 
Walze abgenommen wird; endlich ftreicht ein Rakel oder Schaber das Zeug von bieder 
legterwähnten Walze ab und läßt es in den Sammelfaften fallen. Die Sortirzulinkr 
find bebufs gleihmäßigen Zufließens des Stoffes in mit Zwiſchenwänden verjebenen 
Käften und derart gedidhtet angebracht, daß die durch ihre Siebbefleidung eingedrungen 
feinere Maffe nur eben auf diefem Wege durch den Sortirzylinder aus dem offenen 
Ende deffelben "weiter geben kann, Der Stoff gelangt auf diefe Weife aus dem Splitter 
fänger in den erften, dann in den zweiten, den britten, den vierten Sortirzylinder und 
läßt auf jedem einen Theil der fajerigen Maſſe zurück; was auch durch den vierten 
Zylinder no eingedrungen ift, gelangt endlich auf den Zeugfänger, eine größere (590 =” 
weite, 20 mM fange) Siebtrommel, welche mit dem feinften PDrabtgitter bezogen if, 
und aus deren Innerem nur das Wafjer mit unbrauchbar Heinen Holzftäubchen beladen 
wegfließt. Um gewaltfames Hinburchtreiben von Fäſerchen durch das Sieb des Zeug 
fängers zu vermeiden, fließt da® Zeug micht oben auf demfelben, fondern es tritt ziemlid 
am Boden des Zeugfängerfaften® ein und wird folglich nur vermöge eines jehr geringen 
bybroftatiihen Drudes gegen das Sieb gepreßt. Das Abnehmen des bier äußerlid 
angefegten Stoffes gefchieht, wie bei den Sortirzylindern, durch eine Walze mit Ab 
ftreiher. Die Stebbezüge der verſchiedenen Zylinder find wie folgt: 
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l. Sortirzylinder .. . . 4 Deffinungen pr. Jem ( 5 Deffn. auf 25 mm) 
S; ” " . 0.» 23 " " " ( 12 ” ”" ” 

3. ” " .”".e.. 100 " 177 ” ( 25 ” ” ” ) 
4. ” ” ss... 196 ” ” [23 ( 39 ” " " ) 
Zeugfänger ....... 6400 ” — = Wa > „) 


Der gefammte Apparat erfordert, wenn 15 oder 18 Holzklötze zugleich gejchliffen werben, 
zum Betriebe etwa 80 Pferdeſtärken ind liefert in 24ftündiger Arbeit gegen 20 Zentner 
Holzmaffe, diejelbe Iufttroden gewogen gedacht. Man kann durchſchnittlich pro Stunde 
und Pferbeftärke eine Produktion von 0,5 K& Iufttrodenen Stoff annehmen. Zu 100 K# 
Zeug ift 1 edm roben Holzes erforderlich, da ſehr bedeutende Abfälle ftattfinden. Die 
feinfte Sorte (vom Zeugfänger) wird obne Weiteres unter faft fertiges Lumpenganzzeug 
ım Ganzbolländer gemijcht und damit fertig gemablen; bie Mittelforten fünnen auf 
gleiche Weife zu geringeren Papiergattungen angewendet werben, indem man fie nach 
Beſchaffenheit früher oder jpäter der dumpenmaſſe zuſetzt, alſo längere oder kürzere Zeit fein- 
mahlt; die gröbſte Holzmaſſe muß man zunächſt in einem Holländer für ſich allein ver— 
feinern und dann wieder auf die ſchon beſchriebene Weiſe ſortiren. 

Man hat den Schleifapparat verſchiedentlich abgeändert, z. B. das Anpreſſen der 
Holzklötze an den Stein durch Waſſerdruck, beſſer durch Gewichtsbelaſtung bewirken 
laſſen, den Stein horizontal (auf vertikaler Achſe) angeordnet, ꝛe. Letzteres gewährt den 
Vortheil, daß man die Klötze ringsum gleichmäßig vertheilen, alſo einen ungleichen Druck 
gegen die Achſe vermeiden kann. 

Das Holzzeug kann für verſchiedene Arten und Quantitäten von Papier, ber 
Lumpenmaſſe in ſolchen Berbältnifien zugejetgt werben, daß es eim Fünftel bis zmei 
Drittel des Gejammtgewichtes ausmacht. Für fi allein verarbeitet liefert es fein 
brauchbares Papier, weil die Fäferchen, aus melden es beftebt, nicht die genügende 
Fänge und Gejchmeidigfeit befigen. Nach mikroſkopiſchen Meſſungen find die Faſern des 
Holzzenges 0,25 bis 1,03 UM fang und durchſchnittlich 0,066 mm did, jene eines quten 
Ganzzeuges aus Leinen oder Hanf dagegen 0,60 bis 0,85 "MW fang und 0,006 bis 0,015 um 
did. Als Handelsartifel wird das Holzzeug auf geringe Entfernungen am beften fencht 
verjandt. If man genötbigt, es für weiteren Trausport zu trodnen, fo beftebt die 
befte Methode darin, auf einer Papiermaſchine eine Pappe oder ein Dides Papier daraus 
zu machen, denn in dieſer Geftalt wird e8 nachher im Holländer ſehr leicht wieder auf- 
geweicht und, behufs definitiver Verarbeitung mit Waffer zu Brei umgewandelt, wo» 
gegen es in Klumpen getrodnet der Zertbeilung großen Widerftand entgegenjegen würde. 
Biel Holzzeug wird auch in bybrauliihen Prejien oder Walzenpreffen entwäffert und 
in Geftalt quadratiiher Platten von etwa 2 mm Dide entweder feucht oder lufttroden 
verſandt. Mengt man den frijhen Holzbrei mit breiförmigem Lumpenſtoff, jo läßt fich 
das Gemiſch ſelbſt nad vollftändiger Austrodnung leicht durch Wafjer wieder aufweichen 
und zertheilen. — Ein neueres, in frankreich erfundenes und wie es ſcheint praftiiches 
(vielleicht nur zu Eoftjpieliges) Verfabren zur Bereitung des Holzzeuges befteht darin, 
dünne Bretchen (vorzugsmweije von Pappelbolz) in einer Miſchung von Mis 19 Theilen 
rauchender Salzjäure und 1 Th. fonzentrirter Salpeterfäure einzuweichen, bis fie ganz 
mürb geworben find, fie bierauf in Stüde zu zerbreden, dieje unter rollinden Mühl— 
feinen von Granit zu zermablen, und das jo gewonnene Zeug durch Chlor zu bleichen. 
Es joll daraus allein, obne Lumpenzuſatz, ein gutes Bapier darzuftellen fein. Größere 
Erfolge verjpricht die Behandlung des in Heine Stüde zertbeilten Holzes durch Kochen 
in altaliihen Laugen unter bobem Drud (demif ch zubereiteter Holzſtoff, Holzcelluloje.) 


Um bie Gegenwart von Holzitoff im Papiere zu entdeden, bringe man einen Tropfen 
Löſung von jhmwefelfaurem Anilin auf daffelbe, worauf bald eine beutliche Gelbfär- 
bung eintritt; doch verjagt diejes Mittel feinen Dienft bei dem chemiſch zubereiteten 
Holzſtoff. 

8) Espartogras, Halfa, ſpaniſcher Ginſter (Stipa tenacissima), wird 
ſeit längerer Zeit in den engliſchen Papierfabrilen in erheblicher Menge zur Stoff— 
bereitung verwendet. Dieſelben beziehen es aus Spanien, Algier, neuerdings aus den 
öſtlichen Diſtrikten von Tunis. Die Zubereitung geſchieht ähnlich derjenigen des Stroh— 
ſtoffes, mit welchem vermiſcht der Espartoſtoff übrigens ein beſonders ſchönes, feſtes 
und nicht transparentes Papier liefert. Zu ausgedehnter Verwendung in ben Fabriken 
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des europäiſchen Kontinentes ftellt fich der Preis diefes Robmateriales zu bad. Doch 
ift e8 zur Imitation orientaliſcher Gardinen in einigem Umfange in Gebrauch gelommen. 

Noch andere Papierjtoffe, welche man verfucht oder empfoblen bat — Torf, Schi 
(bejouder® Arundo arenaria), verjchiedene Arten der Binjen (Juncus), Robrtolbe (Typha 
latifolia und angustifolia), Yindenbaft, Rinde des Papiermanlbeerbaumes (Broussonetia 
papyrifera), gebrauchte Gerberlobe, Pfriemengras (Spartium junceum), Bejenginfter 
(Sarothamnus scoparius, Spartium scoparium), Scwingel (Festuca patula), Bam- 
busrohr, Manilahbanf und Aloefafer (S. 1127, 1128), Bananenftrob (die Blätter 
bon Musa paradisiaca), Baumblätter, Difteln, Kartoffellraut, Runtelrübenrefter 
(Pregrüditände der Runkelrüben in ben Zuderfabrifen), Kartoffelrüditand ven 
der Stärfebereitung, Süßholz nah Ausziebung des Saftes, Abfälle der Seiten 
kolons, jogar das Fleiſch von Fiſchen — find jelten oder nie mit Vortbeil 
anwendbar, weil fie entweber nidt in geböriger Menge berbeigejchafft werden 
fönnen, oder an fih zu tbener find, oder durd den bedeutenden Abgang be 
der Verarbeitung zu tbeuer werden, oder ſich zu jchwer bieichen, ober nicht fein 
und gleihförmig genug fich zerfleinern laffen, oder endlich ein fehlechtes baltloiet 
Papier liefern. In China und Japan verftebt man es indeffen, aus der Rinde 
verjchiedbener Bäume und Sträucer, bejonders des Papiermaulbeerbaumes Papier 
von großer Feftigkeit und Weinbeit zu erzeugen !). — Pferde» und Rinderdärme, durch 
Kalkmilch gereinigt, geben mit der doppelten Menge Yumpen ein feites Padpapier. — 
Asbeft (Amiantb) liefert ein jebr raubes Papier, welches wenig Haltbarkeit bat, im 
Feuer aber nicht zerftört wird, und ftets nur eine Kurioſität gewejen ift; einige Feſtigleit 
erlangt dafjelbe nur, wenn man dem Dlineral eine bedeutende Menge Yumpenfioff 
zuſetzt. 

Vom Zuſatz erdiger Körper zum Lumpenpapierzeuge (welcher nicht unbedingt ale 
eine Verfälſchung zu verwerfen iſt) wird weiter unten nähere Meldung geſchehen. 

Die Unterſcheidung des zum Papier verarbeiteten Materiales iſt — mebr ok 
weniger — jelbjt noch im fertigen Papiere durch mikroſkopiſche Unterſuchung tbunlid ‘). 


U. Verfertigung des weißen Papieres aus Lumpen nad 
älterer Art. 


1) Zerichneiden und Reinigen der Lumpen. 


Der Anfang zur allmäligen Zerkleinerung der Lumpen wird damit gemadt, 
daß man fie aus freier Hand oder auf einer vom Wafjer bewegten Maſchine (Lum— 
penjhneider) in quadratiihe Stüde von 20 bis SU MM Seitenlänge zerſchneidet 
(derompre). Das Zerſchneiden aus freier Hand findet in Verbindung mit dem lei 
ten Sortiren (©. 1422) ftatt, und gejchieht mitteljt eines, ſtehend auf dem Ar 
beitstiihe (derompoir) befejtigten, fenfenförmigen Meſſers von 180 bis 40" 
Länge, an dejjen (von dem Rande des Tiſches und von der arbeitenden Perion, 
delisseur, delisseuse, abgewendeter) Schneide die zwifchen den Händen ausgeipann: 
ten Lumpen von unten nad oben bingezogen werden. Man gebraudt als jolde 
Meſſer mit Vortheil die Spisen von alten Senfen oder au ganze Senjen (lebtere 
auf einer niedrigen Bank befeitigt, auf welcher der Arbeiter reitend ſitzt), da man 





') Zeitid. d. Ing. 1872. ©. 235. — Reports on the manufacture of paper in 
Japan, presented to botlı houses of Parliament by command of Her Majesty. 
London 1871. 

?) Die Prüfung der im Handel vorfommenden Gewebe durd das Mikroſtop. Bon 
9. Schadt. Berlin 1853. — Die Robftoffe des Pflanzenreiches. Von Dr. 
Jul. Wiesner. Yeipzig 1873. 
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dieje ſehr leicht durh Hämmern und mitteljt des Wetzſteines ſcharf machen kann. 
Dieje zeitraubende und viel Handarbeit erfordernde Methode des Zerſchneidens ift 
meiſt nur in Heineren Fabriken gebräuchlich, denen es an genügender Triebtraft 
fehlt, um einen Zumpenjchneider anzulegen; aber fie gewährt den Nuten, dab man 
dabei Gelegenheit findet, alle im vorausgegangenen Sortiren überjehenen Näthe 
u. dgl. zu bejeitigen. 

Den Tiſch, auf welchem das ſchließliche Sortiren der Lumpen vorgenommen wird, 
verfiebt man zwedmäßig, ftatt des hölzernen Blattes, mit einem groben Drabt- 
gitter, unter dem fib eine Scieblabe befindet, um ben burchfallenden Staub 
und Schmuß aufzufangen: zur Seite der Arbeiterinnen, oder ihnen gegenüber, ftebt 
ein Kaften mit drei ober vier Fächern für bie verfchiedenen Sorten bes zerfepnittenen 
Materiales. s 

Der Lumpenfhneider (Hadernjhneider, derompoir, delisseuse me- 
canique, coupe-chiffons, machine à couper les chiffons, rag-eutting machine) ') 
gleicht in feiner ältern Ausführung einer großen Häderling: oder Tabad-Schneidlade. 
Der vorzüglichite Theil bejteht nämlich aus einer 300 MM [angen und 100 mM breiten 
Diefjerklinge, weldhe an einem 1,5 " langen, einarmigen eijernen Hebel (Schlag: 
ftange, Schlagbaum) befeitigt ift, mit diefem in vertitaler Ebene raſch auf und 
nieder gebt, und im Niedergange, wobei das Meſſer an einer zweiten, horizontal 
und unbeweglich angebradten Klinge binftreift, die durch einen Mechanismus zwifchen 
beiden Mefjern vorgefchobene Lumpenmaſſe durchichneidet. Hinter den Mefjern be: 
findet ji eine etwas vorwärts geneigte Rinne (Hadernlade), in welder die, 
von einer Perſon nah und nad eingelegten, Lumpen durch eine fih umbdrebenve, 
mit Drahtitiften beſetzte Walze fo fortgefhoben werden, daß fie während eines jeden 
Auffteigend des beweglihen Meſſers um 30 bis 50 "m vorrüden. Die Hadernlade 
und die Meſſer befinden ſich im obern Stockwerke des Gebäudes, aus welchem die 
zur Bewegung des Schlagbaumes dienende Zugſtange durch den Fußboden hindurch 
ins Erdgeſchoß nach dem Krummzapfen reicht, in welchem ſie eingehangen iſt. Die 
Krummzapfenwelle macht 150 Umgängei inl Minute, wodurd ebenfoviel Schnitte geſchehen. 
Die beiden Mefjer, welche zufammen eine Art Schere bilden, haben das Eigenthümliche, 
daß fie nicht wie die Blätter einer gewöhnlichen Schere mit ven Flächen an einan: 
der gleiten, fondern ihre Schneiden durch eine zugeſchärfte Kröpfung des Randes 
entitehen, wonach aljo nur die linienförmigen Schneiden zu gegenfeitiger Berührung 
fommen. Dies erleichtert die Bewegung und die zum jcharfen Schnitte erforder: 
lihe Stellung der Meſſer. Die zerfchnittenen Lumpen fallen gewöhnlich auf 
ein von dem Mechanismus gejchütteltes grobes Drahtſieb, wodurch San, 
Staub und anderer feiner Schmuß abgejondert werden. inmal zerfchnitten, 
pflegt man die Lumpen von Neuem in den Yumpenjchneider zu bringen, um Eleinere 
Stüde zu erhalten. 

Neuere Konftruftionen des Lumpenſchneiders find mit eifernem Geftell und 
überhaupt mehanifh volllommener ausgeführt‘). Man mendet auch Lumpen: 
ſchneidmaſchinen mit Mefjern, die dur drehende Bewegung wirken, an; nämlid: 
a) Mit mehreren Klingen, die auf der Peripherie eines Zylinders befeftigt find, 
und bei deſſen Umdrehung an einem unbeweglichen horizontalen Mefjer vorbeigehen?). 

Bei einer Maſchine diefer Art werden von einem 200 bis 220 mM hreiten Zu- 


2, —— für Fabril, Manufaktur, Handlung und Mode, Bd. 8, Leipzig 1794, 


2) ze Centr., Nene Folge, Bd. I. (1843), S. 178. — Polyt. Journ., Bd. 88, 
114. 


9 — Journ., Bd. 53, ©. 16. — Armengaud, V. 232. — Hütte 1864, — 
1868, Taf. 21. — Bolyt. Eentr. 1847, ©. 621. — Atlas I, Taf. ) 
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führtuh ohne Ende die Lumpen buch zwei Walzen abgenommen unb über das fef- 
liegende horizontale Mefjer vorgefchoben. Der beweglichen Mefier find zwei an ber 
Zahl und auf dem Umkreiſe einer O0 mM im Durchmeffer baltenden Trommel in jelh 
Ihräger Richtung angebracht, daß die verfchiedenen Punkte ihrer Schneide nicht gleid- 
zeitig, fondern nad einander zum Angriff fommen, wie bei den Blättern einer Schere. 
Die Vorfhiebung der Lumpen mittelft des endlofen Tuches beträgt 167 DM pro Sekunde. 
Die Meflertrommel läuft 86mal in 1 Minute um, macht dabei 172 Schnitte auf 10* 
ber Lumpenmaſſe, jobaß die Breite der abgejchnittenen Theile ein wenig über 55T" 
beträgt. Von einer Arbeiterin bedient, ſchneidet dieſe Maſchine 150 K£ Lumben pre 
Stunde. — An einer andern Mafchine ift der Zylinder (die Trommel) 370 T lang, 
bat 310 mm im Durchmeffer und trägt drei Meſſer; die Pumpen werden im einen 
großen Trichter eingefüllt und burch eine gefurdhte Walze über das unbewegliche Meſſer 
vorgeführt. Lieferungsquantum bei einmaligem Schneiden 450 K&,* bei zweimaligem 
Schneiden 250 K& pro Stunde; Arbeitsverbraudh 3 bis 4 Pferdeftärten. 

b) Mit einem Meffer, auch zwei oder mehreren Meſſern, auf der Fläche eines 
Rades ungefähr in radialer Stellung angebradt, bei deſſen Umdrehung an einem 
feftliegenden Meſſer vorübergehend '), — e) Mit einer Anzahl Ereisförmiger, am 
Rande ringsum fcharffchneidiger Stablblehicheiben auf einer Welle*). — d) Mit 
paarweife jcherenartig zufammenmwirtenden Schneidſcheiben auf zwei Wellen, alio 
einer mehrfachen Kreisſchere (Bd. I, ©. 254)°’). — Endlich ift der Verſuch gemadt 
worden (ſchwerlich aber gelungen), zweierlei Schneiden dergeftalt in Verbindung mit 
einander anzubringen, daß die Yumpen gleichzeitig nad) Länge und Breite zerfehnitten 
würden 9. 

Da bei Anwendung einer Lumpenſchneidmaſchine überhaupt, gleichviel von melder 
Konftruftion, die forgfältigfte Sortirung des Materiales vorausgehen muß, an 
Handarbeit alfo nur ber Heinfte Theil (nämlich der des Zerfchneidens ſelbſt) eripart 
werden fann; jo find die Anfichten über ben ökonomiſchen Vortbeil diefer Wa 
ſchinen getheilt, und es giebt felbft manche große Fabriken, welche fich derjelben nicht 
bedienen. 

Reinigung ber zerfchnittenen Lumpen. — Auf das Zerfchneiden der Lum 
pen folgt zunächſt die trodene Reinigung derjelben durh Sieben (nettoyage, dust- 
ing), um die lofe anhängenden Unreinigkeiten zu entfernen; dann das Waſchen 
(lavage, washing), wodurd der feit daran ſitzende Schmuß weggeſchafft wird. 

Zum Sieben ift meijt fhon am Lumpenfchneider eine Vorrichtung angebradt, 
wie oben erwähnt; indeß verweilen die Lumpen auf diefem Siebe zu kurze Zeit, um 
völlig gereinigt zu werden. Daher it fait jederzeit, ganz befonder® aber wenn da: 
Zerſchneiden aus freier Hand geſchah oder wenn das Sieb am Lumpenſchneider fehlt, 
die Behandlung auf einer eigenen Qumpenreinigungs:Mafhine, Sieb 
majchine (duster) erforderlih. Die einfachſte Art folder Maſchinen befteht in einer 
2m fangen, 750 bis 900 mm meiten Trommel von jechd: oder achtjeitig prisma— 
tiſcher Geftalt, welche horizontal liegt, und deren Seitenflähen mit Drabtgittern be 
fpannt find. Die Lumpen werden durd eine Thür, welche in einer der Seitenflähen 
fih befindet, eingefüllt; dann, indem man die VBorrihtung um ihre Achſe drekt, 
darin herumgemworfen und gefchüttelt, wobei die Unreinigkeiten durd) die Gitter heraus 
fallen. Um die Berbreitung des Staubes in dem Arbeitsraume zu verhindern, 
fann man die Trommel in einen gefchlofjenen Kaften legen und aus diefem einen 





!) Bolyt. Journ., Bd. 81, S. 9. 

?) Jahrbücher, XIV, 353. — Atlas I, Taf. 1. 

3) Brevets, LI. 4. — Bolyt. Journ., Bd. 157, S. 276. — Bolyt. Eentr. 1860, 
S. 1304. — Deutſche Gewerbezeitung 1860, ©. 366. 
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hölzernen Schlaud ins Freie führen. Beſſer ift nachftehende Einrichtung’): Die 
ſechsſeitige Siebtrommel liegt unbeweglih und, wie eben erwähnt, in einem Kajten 
eingeſchloſſen. Mitten durch dieſelbe geht eine viertantige hölzerne Welle, deren eiferne 
Zapfen durch Löcher in den Böden herausragen und welde mitteljt einer Riemen: 
Iheibe dergeftalt in Bewegung geſetzt wird, daß fie 28 bis 36 Umgänge in 1 Min. 
macht. Die vier Flächen der Welle find mit hölzernen Stöden auf foldhe Weife be: 
jegt, daß diefe bis nahe zum Umkreiſe der Trommel reihen und in ihrer Aufein- 
anderfolge eine Schraubenlinie um die Welle bilden. Wenn die legtere in Bewegung 
iit, jchlagen die Stöde auf die Lumpen, werfen fie in der Trommel herum und 
ihütteln den Staub heraus. Dan kann an dem einen Ende der Trommel (melches 
dem oben erwähnten Abzugsſchlauche entgegengejegt ift) durch ein Rohr und mittelft 
irgend eines Gebläjes (3. B. eines Windrades) Luft in die Trommel blaſen und fo 
einen Zug durch diefelbe unterhalten, welder die Fortführung des Staubes fehr 
befördert. — Der Kajten und die Trommel müfjen bei den bisher befchriebenen Ein: 
rihtungen jedesmal geöfinet werden, wenn man die bearbeitete Portion Lumpen 
berausnimmt und eine neue einfüllt. Um ven hierzu nöthigen Aufwand an Zeit 
und Mühe zu erfparen, iſt e3 zwedmäßig, die Mafchine fo abzuändern, daß fie un: 
unterbrochen arbeitet, indem fortwährend frifhe Lumpen eingeführt und die gereinig- 
ten herausgefchafft werden. Die unbeweglich liegende Siebtrommel ijt dann ein ab- 
geftußter Kegel (von 1,5 bis 1,8" Länge, 750 mm Durchmeſſer am engen und 1,05 m 
am weiten Ende; auch größer); die umlaufende horizontale Welle bildet die Achſe 
diejes Kegels und ift mit vier Flügeln verjehen, welche aus hölzernen, nad der 
Länge der Trommel und nah Maßgabe ver konifhen Geftalt jchräg gelegten Stäben 
beſtehen. Die äußere Seite diefer Stäbe ift mit Stiften von Eiſendraht bejekt, 
welche in geringer Entfernung von den Gittern der Trommel endigen. Am engen 
Ende des Kegel3 werden die Lumpen durch ein über zwei Walzen horizontal aus- 
gejvanntes Tuch ohne Ende zugeführt; fie rüden durh den Gang der Maſchine (un: 
ter Einwirkung der Zentrifugaltraft) nah dem weiten Ende hin fort, und fallen 
dajelbit heraus. Die ganze Vorrichtung hat fonah Aehnlichkeit mit dem koniſchen 
Willow oder Wolfe der Baummollipinnereien (S. 1033), und man nennt fie wohl 
auch einen Qumpen:Wolf. | 

Durch die Operationen des Zerfchneidens und Siebens erleiden bie Lumpen ge- 
mwöhnlich einen Abgang von 6 bis 10 Prozent ihres Rohgewichtes, welcher aus Sanb, 
Staub, anderen trodenen Schmusßtbeilen und einer gemwiffen Menge Leinenfafern be- 
ſteht. Letztere kann man hernach von dem Staube durch ein feineres Sieb abjondern, 
und auf Pappe oder Padpapier verarbeiten. Die nachfolgenden Arbeiten vermindern 
das Gewicht des Materiales noh um ein Fünftel bis zwei Fünftel, ſodaß aus 100 Kg 
gefiebter Fumpen nah Umftänden nur 60 bis 80 K& Bapier gewonnen werben. 

Das Waſchen der Lumpen (melhes mandhmal ſchon vor dem Zerfchneiden 
verrichtet wird) geſchieht entweder mittelit Wafler, oder mittelft altalifcher Lauge, 
oder endlich durch alkaliſche Lauge unter gleichzeitiger Anmendung des Wafler- 
dampfes. 

Um das Waſchen mit reinem Waſſer auszuführen, bedient man ſich entweder 
der Handarbeit oder einer Lumpen-Waſchmaſchine. Im erſtern Falle werben 
die Lumpen in Trögen oder niedrigen Bottihen mit Wafjer eingeweiht, während 
12 Stunden mehrmals mit einem geeigneten Werkzeuge durdhgearbeitet und endlich 
ausgejpült, indem man ein paar Stunden lang, unter beftändigem Umrühren, 
reines Waſſer in das Gefäß nadfließen, das ſchmutzige aber mittelft einer am Nande 
angebradten Rinne ablaufen läßt. — Als Waſchmaſchine kann man fehr zwed— 
mäßig eine den oben befhriebenen Siebmaſchinen gleihe Vorrichtung gebrauchen, 
wobei nur der die Trommel umgebende Staubtaften weggelaſſen, dagegen die Trom— 
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mel jelbft bis an die Achſe in Waſſer (mo möglich fließendes) gelegt wird. Wendet 
man eine Mafchine an, deren Welle mit Stöden beſetzt iſt (S. 1431), jo ift es nüb: 
ih, aud der Trommel eine drebende Bewegung zu geben, welche mit jener der 
Melle hinfihtlih der Richtung übereinftimmt, aber langjamer ift: es kann z. B. die 
Welle 75, die Siebtrommel 37 Umgänge in 1 Minute machen. 

Sehr dienlich ift ein horizontal liegender Siebzylinder ohne Achſe, der zwiichen 
Friktionsrollen geftütt, durch Eingriff eines Getriebes in ſeinen verzahnten Rand um— 
gedreht wird, innerlich mit ſpitzen Hafen beſetzt iſt, und mit dem untern Theile ſeines 
Umkreiſes in Waſſer taucht!). — Zuſammengeſetztere Waſchmaſchinen?) eignen ſich für 
ſehr große Fabrilen. 

Lauge bewirkt eine ſchnellere und vollſtändigere Reinigung der Lumpen, als 
Waſſer; ſtarke Laugen gewähren überdies, auf ungebleichte oder farbige Lumpen an— 
gewendet, den Vortheil, dieſelben in bedeutendem Grade zu entfärben, ſomit die 
ſpäter folgende Bleiche ſehr zu erleichtern. Auch wirken Laugen von gehöriger Stärle 
dermaßen ermweichend auf die Subitanz der Lumpen, daß lettere ſich nachher viel 
fchneller und feiner zu Zeug mahlen lafien. Am beiten ift es, die Qumpen vor 
dem Laugen mit reinem Waller in der Waſchmaſchine zu reinigen; nach der Behand 
lung mit Lauge muß dies jedenfall geichehen. Als Lauge zum Wafchen der feiniten 
und weißeſten Lumpen gebraudt man mit gutem Erfolge eine Auflöfung von Bott: 
aſche oder gereinigter Soda: grobe und beſonders die ungebleichten oder farbigen 
Qumpen erfordern einen Zuſatz von gebranntem Kalk, der fehr bedeutend fein muß, 
wenn man nebjt der Entfernung des Schmußes auch die oben genannten Wirkungen 
erreichen will. Bei der Behandlung des gröbiten Materiales kann Kaltmild allein, 
ohne Pottafche oder Soda, angewendet werden. Die Lumpen werden, um den 
volltommenften Erfolg zu erhalten, mit der alkaliihen Flüſſigkeit in einem guß— 
eifernen Kefiel drei Stunden lang gelobt; und diefes Kochen muß bei ungebleid- 
ten, gefärbten oder gedrudten zwei-, dreis, fogar viermal mit frifcher Lauge wiederholt 
werden. 

Für die Zufammenfegung ber Laugen kann man, nad bewährten Erfahrungen, 
folgende Vorſchriften gelten laffen, wobei die Mengen des Kaltes und ber Soda für 
einmaliges Kochen berechnet find. 





Th mp — = 7 





Ganz feine, weiße, ſtark abgenutzte | 5 — lmal 3 Stunden gekocht. 
er wenig abgenußte .. » . | 1 15 1,6 * 
albfeine, nicht ganz weiße | —1 20 2,3 
| Grobe, ungebleihte ...... J — 25 E98, & | 
— farbige......... | 15 15 3„ 3 e | 
| robe farbige......... — 20 | 4. 3 


Gefärbte und gedrudte Lumpen werden — das Kochen meiſt ſo ſehr entfärbt, dej 
ſie ohne fernere Bleiche ein weißes Papier geben, und nur zur Hervorbringung der 
höchſten Weiße noch einer nachträglichen Bleiche mittelſt Chlor bedürfen. Einige 
Farben, namentlich die von Krapp herrührenden, widerſtehen jedoch den Laugen. 


) Brevets 1844, T. 43, p 
2) Polyt. Journ., Bd. 155, 5 172. — Polyt. Centr. 1860, S. 222. 
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Durch das Kochen mit Laugen nach ber in obiger Tabelle bezeichneten Weife, er- 
leiden die Lumpen, je nach ihrer verichiedenen Beichaffenbeit, einen mehr ober weniger 
bebeutenden Gemwichtverluft (burchichnittlih: feine 17 Prozent, bafbfeine 20—21, graue 
oder ungebleichte 35—36, feine farbige 25—26, grobe farbige 31—32 Prozent, wenn 
man das Gewicht der gefiebten Lumpen zu Grunde legt). — Dem Keffel zum Lumpen- 
fohen giebt man gern eine zylindrifche Geftalt mit 1,6 bis 18% Durchmeffer und 1 
bis 1,2 0 Tiefe. Ungefähr 150 mM über feinem Boden enthält er einen fogenannten 
falihen Boden mit vielen Löchern, auf welhem bie Lumpen ruhen; ber — des 
Kochens abgehende Sand und Schmutz ſammelt ſich im Raume zwiſchen den zwei Böden 
und läuft beim Abzapfen der Lauge mit weg. Statt in offenem Keſſel zu kochen, iſt 
es beſſer, den Keſſel dampfdicht zu verjchließen') und durch ein Ventil den innern 
Druck auf 1'/, bis 1°/, Atmoſphäre zu reguliren. Den entweichenden Dampf kann 
man durch ein Rohr in einen Wafjerbehälter leiten, um Waffer zur nädften Füllung 
borzumärmen. Wo eine mit Hochdruck arbeitende Dampfmaſchine vorhanden ift, bewirkt 
man die Erbikung ber Lange im verfchloffenen Keffel burh Einleiten von Dampf 
mittelft eines durch den Dedel bis faft auf den faljhen Boden niedergehenben Rohres; 
in diefem Falle kann man mehrere Keffel hintereinander aufftellen, den aus einem ber- 
felben abziehbenden Dampf zur Heizung des folgenden gebrauchen und durch ben Dampf 
des legten das Speijewafler vorwärmen?). — Die gelodhten Lumpen follen nad dem 
Herausnehmen aus dem Keffel nicht fchmell erfalten, weil — der allgemeinen Anſicht 
zufolge — bei fohneller Abkühlung viele Fett- und Farbſtofftheile fi) wieber auf ber 
Hafer feftfegen. Um Sand und Schmut abzufpülen, fann man fie zwedmäßig 10 bis 
12 Minuten lang mit reihlihem Waffer in einem Waſchholländer von ber Art be- 
arbeiten, wie man zum Auswaſchen des Halbzeuges nach der Bleiche gebraucht (f. unten). 
Hier muß jedoch 40 MM über dem Boden des Kaftens ein faljcher Boden von Drabtfieb 
(aus einzelnen fiebbejpannten Rahmen gebildet) mit etwa 1'/, mm großen Deffnungen 
eingelegt werden, unter welchem der Sand fih anjammelt. 

In vielen Papierfabriten geichieht das Kochen der Lumpen in einem zylinbrifchen, 
aus ftarlen Eijenblechplatten zufammengenieteten Keffel (kumpenkocher, lessiveur, 
bouilleur eylindrique) von 3. B. 2,7 Yänge, 182 Durchmeffer, welcher in bem 
einen Boden mit dem meiten Loche zum Füllen und Entleeren verſehen ift, mitten auf 
dem andern Boden ein furzes Robr mit Hahn trägt, durch welches man probemeije 
Dampf auslafien fann, um bie im Innern vorhandene Spannung zu beurtheilen. 
Diefer Keffel enthält in der Mitte feiner Fänge zwei einander gegenüberftehenbe Zapfen, 
mit welchen er drehbar in Lagern liegt; einer ber Zapfen ift hohl, um Dampf ein- 
zulaffen, womit der Inhalt von Pumpen und Laugen erhitzt wird, nachdem man bie 
Füllöffnung mit einem Dedel dicht verjchloffen hat. Diefer Dampf ftrömt entweder in 
die Lauge jelbft ein ober (wenn die Verdünnung berjelben vermieden werben foll) er 
durchläuft eifenbleherne Heizröhren im Innern bes Kochers und bewirkt fo bie Heizung 
indirelt. Durh die Dampfmaſchine wird dann der Keſſel langfam (einmal in brei 
Minuten) umgebrebt, woburd deſſen Inhalt ftetig durcheinander gemengt, alfo das bei 
feſtſtehenden Kefleln erforderlihe Rühren erfegt wird. — Die Drehteffel trifft man mit 
mannigfahen Abänderungen, namentlih am häufigften jo, daß ihre Bewegung um bie 
Längenachſe erfolgt, die Zapfen aljo auf den Böden angebracht find®). Für dieſen Fall 
befteht die einfachfte Einrichtung darin, den Keffel in einem Ofen zu lagern, durch 
beffen Feuerung das Erhitzen von außen geichieht*), in ber Regel aber heizt man aud 
bier mittelft eingeleiteten Dampfes. Der Keſſel hat 6 bis gmm Wandſtärke (Eifenblech), 
it 2,5 bis 2,70 fang bei 1,5 bis 1,69 Durcdmeffer; enthält innerlid — um bas 
Wenden ber Lumpen zu befördern — einige Reiben radial ftehender eiferner Stifte 
oder Pflöde von etwa 200 MM Länge, 2OWM Dide; macht in 1 Minute 2 bis 4 Um- 





!) Bolyt. Journ. Bd. 171, S. 196. — Bolyt. Eentr. 1864, ©. 42. 

*) Bolyt. Eentr. 1857, ©. 1407. — Bolyt. Yourn., Bd. 146, ©. 86. 

®) Armengaud, XI. 202. — Hütte 1862, Taf. 34. — Zeitſchr. d. Ing. 1858, 
©. 135. — Kunft- und Gemwerbe-Blatt 1862, ©. 517. — Bolyt. Journ., 
Bd. 149, ©. 28. — Bolyt. Eentr. 1858, S. 1336; 1863, S. 430. — Schweiz. 
3. 1858, S. 122. — Atlas I, Taf. 1. 
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brebungen. Auch bat man häufig ben Lumpenkochern, um ihre Oberfläche, daher ben 
Märmeverluft durch Strahlung möglichft Hein zu machen, ſowie um eine jchnellere Ent- 
feerung der gekochten Lumpen zu erzielen, die Geftalt einer Kugel gegeben (3. B. von 
2,25 @ Durchmeſſer für 1000 bis 1250 &8 Fumpen) !). 

Man giebt wohl mit den Lumpen eine Anzabl lofer Kugeln binein, melde von 
borfpringenden Yeiften der Zylinderwand emporgenommen werben, dann berabfallen und 
den Inbalt drüden und fjchlagen?), Oder der umgebende eifenblecherne die Lumpen 
enthaltende Zylinder befindet fih im Innern eines zweiten größern, mit der (durch 
eingeleiteten Dampf erbisten) Wajchflüffigkeit gefüllten, rubenden Zylinders; der innere 
Zylinder ift in feinem Mantel burchlöchert, auch wohl in Kammern getbeilt, beren 
Wände zum Theil burchlöchert find, ſodaß bei der Umdrehung die Flüſſigkeit wechſel— 
weife eintritt und ausfließt?); zur Erleichterung bes Füllens kann der innere Zylinder 
aus dem äußern bervorgezogen und dann wieder hineingejchoben werden. Eine Füllung 
des Pumpenfochers beträgt 600 bis 750 K8 und 2 bis 4 Füllungen können im einem 
Tage gelocht werben. 

Um die Lumpen mittelft Dampf und alkalifher Lauge zu wajchen, bedient man 
fih eines Apparates, welcher aus einem Keinen Dampftefjel und aus einer hölzernen 
Bütte für die Yumpen beſteht. Letztere ift 1,5% hoch, oben 900 "m, unten 670 "" 
weit und fann mit einem aufgelteilien hölzernen Dedel dicht verjchlofjen werden. In 
100 bis 150 mm Höhe über ihrem eigentlihen Boden enthält dieſelbe einen zweiten, 
mit vielen Löchern durchbohrten Boden, in deſſen Mitte ein vierfeitiges hölzernes, in 
feinen Mänden überall durdlöcertes Rohr von 100 mm Weite ſenkrecht fich erbebt. 
Diefes Rohr, welches bis nahe unter den Dedel reicht, wird oben durch eine Art 
hölzernen Kreuzes umfaßt und gegen die Wand der Bütte dergeftalt gejtüst, dab e 
jeine Stellung nicht verlafien fann. Das Dampfzuleitungsrohr mündet feitwärts 
in die Bütte, zwifchen dem obern und untern Boden; gegenüber diefer Stelle ift ein 
Hahn zum Ablaffen des fondenfirten Waſſers angebradt. Man weicht die Lumpen 
mehrere Stunden lang in einer ſchwachen Aetzlauge (aus Pottaſche oder Soda mit 
Zuſatz von Kalt bereitet) ein, vrüdt fie mit den Händen wieder aus und wirft fie in 
die Bütte, welhe man ganz damit anfüllt, ohne den Inhalt jtark zufammenzuprefien; 
dann befeitigt man den Dedel und öffnet den Hahn des Dampfrohres. Der Dampf 
jteigt aus dem Naume zwijchen beiden Böden durch die Löcher des obern Bodens jo: 
wie durch das jenfrechte hölzerne Rohr in der Mitte auf und durchdringt die Qumpen. 
Man kann den Dampf mit einer Temperatur von 120 bis 125° C. wirten lafjen 
und muß, um diefe zu beobachten, in dem Dedel der Bütte ein Thermometer an: 
bringen. Zwei oder drei Stunden nad Eintritt jenes Hißegrades fperrt man den 
Dampfzufluß ab, läßt ven Apparat erfalten, nimmt die Qumpen heraus und breitet 
fie zum Trodnen an einem luftigen Orte aus. 

Bleichen der Lumpen. — Nachdem in der neuern Zeit nicht nur der Berbraud 
bes Papieres (ſowohl zum Schreiben al® zum Druden) überhaupt beträchtlich zugenom: 
men, ſondern auch noch insbejondere ber Begehr nach feinen, völlig weißen Papierforten 
fih in größerem Berhältniffe gefteigert hat, als die Nachfrage nach geringen und Mit- 
telforten, fo ift der den Papierfabrifen zugebende Borrath von ſchönen weißen leinenen 
Lumpen ſchon längft nicht mehr dem Bedarfe entjprechend, und bat man darauf bedacht 
fein müffen, auch aus geringeren, namentlich grauen (ungebleichten) und farbigen Lumpen 
weißes Bapier zu erzeugen. Dadurch hat F aber das Bleichen zu einem für dieſe 
Fabriken äußerſt wichtigen, völlig unentbehrlihen Gefchäfte geftaltet. Es ift bereite an- 
geführt worden, daß die Bleiche theils mit den unverarbeiteten Pumpen, tbeils mit dem 





1) Berliner Verh. 1866, S. 74. 
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daraus verfertigten Halbzeuge vorgenommen wird. Die lettere Metbobe, von ber weiter 
unten gebandelt wird, ift überall leicht, volllommen und mit geringen Koften ausführ- 
bar, namentlich wenn bie Yumpen vorber durch Kochen mit allaliſchen Laugen vorbe- 
reitet und größtentbeil® entfärbt find (©, 1432). Daber wird auch faft allgemein das 
Halbzeng gebleiht. Eine eigentliche Bleiche der Lumpen vor ihrer Zerkleinerung zu 
Halbzeug (fei es im zerichnittenen oder im unzerjchnittenen Zuftande) gewährt, aus dem 
&. 1423 angegebenen Grunde, fein jo volllommenes Refultat, und wird der Regel nad 
höchſtens für jebr bedeutende Fabriken entſprechend fein, um die Halbzeugbleiche theil- 
weile zu erjeten. Die Örundlage des Berfabrens bei der Lumpenbleiche weicht von 
jener des VBleihend der neuen Yeinwand (S. 1205) darin ab, daß man zum Weiß- 
machen der Lumpen ſtets die reine Chlorbleihe und weder Rafenbleiche, noch gemifchte 
Bleihe anwendet, weil eine gewiſſe Mürbbeit des Faſerſtoffes, welche bei ftarfer Einwir- 
fung des Chlors entitebt, für die Zwede der ‘Bapierfabrifation von feinem oder von 
geringem Nachtbeile if. Man wendet daher auch die Chlorbäder (Ehlorkaltauflöfungen) 
ftart und erwärmt an, ebenjo die Bäder von verbünnter Schwefeljäure warm und bie 
Aetzlalilaugen fogar kochend. Uebrigens richtet ſich das Einzelne des Verfahrens zwar 
bauptfächlich nach der Beichaffenbeit der Pumpen, ift aber auch außerdem mebrerer Ber: 
Ihiebenbeiten fähig. Zum völligen Bleichen find bei weißen (aus jchon gebleichter Lein— 
wand beftehenden) Yumpen 3 bis 4'/,, bei balbweißen 5 bis 5'/,, bei grauen (unge- 
bleihten) 6 bis 7, bei farbigen 7 bis 9 Prozent, vom Gewichte der Lumpen, an Eblor- 
falt erforderlich. 


2) Daritellung des Halbzeuges (defllage). 


Die majhinelle Cinrihtung zur Zerlleinerung der Lumpen in Halbzeug heißt 
mit einem allgemeinen Ausdrude die Bapiermühle (moulin) oder das Geſchirr 
(pile), und iſt von zweierlei Art, nämlih das deutſche Geſchirr, Stampf: 
gejbirr, Hammergeidirr, der Hammerſtock (pile, moulin à pilons, moulin 
à maillets), welches aus einer Art Stampfmühle mit Hämmern bejteht; und das 
bolländijhe Gejdirr, der Holländer, die Stoffmühle (cylindre, pile & 
eylindre, moulin à cylindre, engine, rag-engine, cylinder), Die zweite Art wird, 
weil man fie aud zur Daritellung des Ganzzeuges anwendet, zur Unterſcheidung ins: 
bejondere Halbzeug: Holländer oder Halb:Holländer (cylindre effilocheur, 
eylindre degrossisseur, cylindre ä laver, pile defileuse, washing engine, washer) 
genannt. Das deutfche Geſchirr, die ältefte und jetzt nur noch in einigen Heinen 
Fabriken ausnahmsweiſe vortommende Art, arbeitet langfamer, liefert aber ein gleich: 
förmiges, verhältnißmäßig langfaferiges (daber fetes) Zeug; der Holländer bewirft 
zwar die Zertheilung der Lumpen viel jchneller, erfordert aber eine größere bewegende 
Krait und läßt leicht gröbere Theile (Knoten) in dem Zeuge, welche durd ein be: 
ſonderes Mittel vor dem Schöpfen des Papieres entfernt werden müſſen, damit nicht 
legteres durch Höder oder Unebenheiten entitellt wird. Der Halbzeug:Holländer hat 
gegenwärtig, bejonders feiner ſchnellen Wirkung wegen, das deutſche Geſchirr mit 
jehbr wenigen Ausnahmen verdrängt. 

Bevor zur Befchreibung der beiden eben erwähnten Mafchinen übergegangen wird, 
ift von einer Bearbeitung der Lumpen zu reden, welche ehemals ziemlich allgemein ala 
Einleitung oder Borbereitung zur Umwandlung derſelben in Halbzeug üblich war, 
nämfih vom Faulen. 

Das Faulen oder Mazeriren (pourissage, fermenting, fermentation, rotting) 
ift eine Operation, welche durch ihren Namen ſehr richtig bezeichnet wird. Man ruft 
nämlich durch Einweichen im Waffer eine faule Gährung (Faͤulniß) hervor, welche bie 
Fajern bes Gewebes weicher, mürber, zertheilbarer macht. Die gefaulten Lumpen laſſen 
fih mit geringerem Zeit- uud Kraftaufwande in ben Maſchinen zerfleinern (mabfen) ; 
das daraus bereitete Zeug (gefaultes Zeug, päte pourrie) ift beim Schöpfen auf 
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den Bapierformen leichter zu bebandeln, liefert weniger feblerhafte Bogen, läßt das 
Waſſer fchneller und in größerer Menge von fi, und gewährt dadurch eine jolde Be 
ſchleunigung der Arbeit, daß in gleiher Zeit um ben vierten bis britten Theil mehr 
Bogen verfertigt werden können, al® aus ungefaultem Zeuge (päte verte), Dagegen 
ift Das Papier aus gefaulten Lumpen weicher, ſchwammiger, von geringerer Feitigfeit, 
und bedarf einer ftärferen Leimung, um völlig waſſerdicht zu werben (wie e8 3. B. al 
Schreibpapier fein muß); das Faulen felbft verurfacht Arbeit und Koften, ift durch ben 
dabei entftebenden üblen Geruch läftig, führt einen beträcdhtlihen Berluft am Gewichte 
ber Lumpen herbei unb fett, unvorfichtig geleitet, das Material der Gefahr des gänzlichen 
Berderbens aus. 

Man weicht die dem Faulen zu unterwerfenden zerfchnittenen Pumpen (entweder 
gar nicht oder nur mit Wafler gewajhen) in Bütten oder Trögen (Faulbütten, 
pourrissoirs) mit foviel Waffer ein, daß fie ganz davon durchnäßt werden, ftampft fe 
feft zufammen und läßt fie zugebedt die erforderliche Zeit in einem Raume ftehen, defien 
Temperatur ungefähr 19 bis 21° C. beträgt. Je nad dem Wärmegrade und nad der 
Beichaffenheit der Fumpen ift die Fäulniß nah 6 bis 24 Tagen zu dem gebörigen 
Grade gedieben, welchen man daran erfennt, daß der vorher erſchienene Schimmel 
größtentheil® einer Menge Heiner Schwämmchen Pla gemacht hat und bie Lumpen ſich 
mit Leichtigkeit zerreißen laffen. Während des Faulens erwärmt fich die Lumpenmafle 
bedeutend, und aus dem Innern berfelben bringt, wenn man bie oberen Theile kei 
Seite jchiebt, ein dicker, ekelhaft riechender Dampf, begleitet von einem Gerude nad 
Ammoniak hervor; es erjcheint eime fchleimige Subftanz (gonfle) gleihjam von den 
Lumpen ausgefchwitst, welche nachher von einer Schimmelbaut und noch jpäter von ben 
Ihon erwähnten Shwämmcden verdrängt wird. Nicht felten entfteben auch Würmer 
und Heine liegen in bedeutender Anzahl. Lumpen, bie einer langen Faulung bebürfen, 
wie die groben und ungebleichten, müffen im ortgange der Operation ein« oder jwei- 
mal umgelehrt werben, um zu große Grbitung zu vermeiden und bie Wirkung des 
Sährungsproceffes ſowohl zu mäßigen, als gleichförmiger zu machen. Yäßt man das 
Taufen zu lange dauern, fo zerfallen die Yumpen mebr oder weniger in eine bumus 
artige Subftanz, die Größe des Abganges fteigt dann ins Ungeheure, und was übrig 
bleibt giebt ein jchlechtes, völlig mürbes Papier. 

Aus Beobahtungen von Piette haben ſich folgende Refultate in Betreff vericte- 
bener Sorten Lumpen ergeben: 
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Der beträchtliche Gewichtverluft beim Faulen macht e8 äußerft wünfchenswertb, eın 
Mittel zu baben, wodurch der gehörige Grab von Weichheit und Zertbeilbarfeit obne 
Zerftörung eines Theiles der Faſern felbft herbeigeführt wird. Dieſes Mittel ift in em 
Kochen mit ftarten altalijhen Laugen, namentlich mit Kalt, gegeben, wovon oben ge- 
Iproden wurde (S. 1431—1434). Da bei jener Behandlung der Gemwichtverluft mur 
17 bis 36 Prozent beträgt und die Pumpen nicht allein eine ſolche Beſchaffenheit er- 
langen, daß fie ſich ebenfo leicht wie die gefaulten zu Zeug mablen laſſen, jondern auch 
ſehr gut zum Bleichen vorbereitet werben, fo hat die allgemeinere Verbreitung des 
Lumpenlodhen® das Faulen völlig verdrängt. 
a) Das deutſche Gefchirr oder Hammergefdirr'). — Die an bemijelben zu 
unterſcheidenden Haupttbeile find: der föherbaum oder Örubenftod; die Hämmer 


1) Journal für Fabrif, Manufaktur zc., Bd. 9, ©. 270. 
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oder Stampfen; und die Hebewelle (Daumenwelle). Der Löcherbaum iſt ein 
ſtarker, vierlantig (zu 750 bis 800 MM Breite und Dicke) behauener Eichenſtamm, welcher 
berigontal auf mehrere von dem Grundmauerwerke getragene Lagerbalten (Zangen, 
solles) gelegt wird. Auf der obern Seite befjelben find brei oder vier Vertiefungen 
ausgeböhlt, in welchen die Bearbeitung der Lumpen vor ſich gebt, und bie man Löcher, 
Stampflöcder (piles) nennt. Diefe Löcher find von ovalartiger Form, mit geraben 
langen Seiten, bogenförmiger Zurundung an beiden Enden und ringsum ſchräg ab» 
fallender Wandung; 250 bis 550 mm tief, oben 1,2 U fang und 600 MM breit, unten 
Mm fang und 250 MM Breit (oft auch Feiner) und am Boden mit einer ftarfen 
Öußeifenplatte (platine) belegt. Bei der ziemlich großen Schwierigfeit, hinreichend bide 
und ganz gejunde Holzllöge zu Löcherbäumen zu erhalten, bedient man fi nicht felten 
gußeiferner oder aus dichtem feften Sandfteine gehauener Tröge, deren Höhlung bie 
angegebene Geftalt hat. Die eifernen Tröge werden, um dem Roſten zuvorzulommen, 
mit heißem Steinkohlentheer eingerieben ; bie fteinernen muß man bei firenger Kälte 
wohl in Act nebmen, weil fie leicht zerjpringen, wenn das vom Steine eingefogene 
Waſſer gefriert. Im jedem Loche arbeiten vier (zumeilen auch drei oder fünf) Stampfen, 
Hämmer (maillets, pilons, hammers, stampers); jeber Hammer wirb 72» bis 80mal 
in 1 Minute auf 120 bis 150 mm Höhe durch Däumlinge der Hebewelle gehoben und 
fällt nach jedem Hube frei herab, wobei fein Kopf auf den Boden des Stampflocdyes 
Ihlägt, um die unter ihm befindlichen Theile der mit Waffer vermengten Lumpenmaffe 
zu zermalmen. Bei der erwähnten geringen Hubhöhe treten die Hämmer nie gänzlich 
aus der breiartigen Maffe heraus, ſodaß fie diejelbe nicht berumfprigen. Ein jeber 
Hammer bejteht aus einem vierfeitig priamatifchen Stüde Eichenholz von 1,05 U Fänge, 
150 mM Breite und 150 mu Dide, und ift auf einem rechtwinklig durch ibn gebenden 
bölgernen Stiele, welhen man bie Schwinge nennt, feſtgekeilt. Das Loc für bie 
Schwinge ift etwas über der Mitte des Hammers angebracht. Die Schwinge ift 60 mm 
did, 150 mm Hoch und ftebt hinten 1,8%, vorn faft 600 mm aus dem Hammer her— 
vor. Wenn leßterer auf dem Boden des Stampfloches ruht, hat er felbft eine vertikale, 
die Schwinge aber eine horizontale Stellung. Das untere Ende ift mit einem Bejchlage 
berieben, welcher aus vier im das Hirnholz eingetriebenen, und durch ein berumgelegtes 
afernes Band feftgehaltenen eifernen Keilen beftebt. Etwa 1,65? vom Hammer ent» 
fernt, geht durch den hintern Theil der Schwinge in horizontaler Richtung ein rundes 
Yo, und bier liegen die Schwingen ber vier zufammengebörigen Hämmer in gabelartigen 
Ausfhnitten eines aufrechten Holzes (Hinterftaube, grippe, grippe de derriere), 
welches auf einer von den Zangen (f. oben) getragenen, mit dem Löcherbaume parallel 
laufenden Schwelle (sabliere) eingezapft und durch Streben befeftigt if. Ein eiferner 
Bolzen, welcher durch die Staude und die Löcher der Schwingen eingefchoben ift, bient 
den letzteren als Drebungsahje beim Hube der Hämmer. Damit die Schwingen und 
Hämmer ohne Wanken auf und nieder geben, liegen die Schwingen vorberhalb ber 
Hämmer in tiefen vertifalen Einſchnitten anderer aufrechter Hölzer (Borberftauden, 
grippes de devant, guides), welde an der vorbern Seite des Löcherbaumes befeftigt 
find. Das über die Vorderftauden noch binausragende vorderſte Ende der Schwingen 
dient als Angriffspunft für die Däumlinge oder Daumen (cames, l&ves) der borizon» 
talen Hebemwelle (herisson), melde Tetstere 18 bis 20 Umgänge pr, Minute macht 
und für jeden Hammer vier Daumen enthält. Sämmtlide Daumen find fo auf ber 
Belle vertheilt, daß immer nur eine einzige Stampfe im ſelben Augenblide angegrifien 
wird, und jederzeit gleihviel Stampfen im aufgehobenen Zuftande fich befinden, Im 
jedem Stampfloche für fi betrachtet, heben die Stampfen nach ber Reihe wie fie neben 
einander ftehen und in dem Augenblide, wo 3. B. bie fette (vierte oder fünfte) fich zu 
erheben beginnt, bat die erfte gerade ihren Fall beendigt, und bie übrigen find mehr 
oder weniger aufgehoben. Wenn man bei einem Gejchirre mit 4 Löchern, und 4 
Hämmern in jedem Loce, die 16 Hämmer ber Reihe nad mit Zahlen bezeichnet, jo 
werben fie nad folgender Ordnung von den Welldaumen ergriffen und gehoben: 1, 5, 
9, 13, 2, 6, 10, 14, 3, 7, 11, 15,4,8, 1,16; — 1,5, 9m. f 


Die Lumpen werben in bem Stampfgefhirre (in welches man die Beichidung eines 
jeden Loches portionenweife nah und nah einträgt, bie das Loch auf geringe Ent- 
jernung vom Rande angefüllt ift) mit joviel Waſſer gemengt bearbeitet, daß das Ganze 
einen biden Brei bildet. Im dieſem Zuftande werden nicht nur die Lumpen erweicht 


1438 Papierfabrifation (Deutiches Geſchirr). 


und baber leichter zerfleinert, ſondern bie flüffige Geftalt der Maſſe macht e8 auch mög: 
lich, alle Theile derfelben gleihmäßig unter die Hämmer gelangen zu laffen, ſowie durch 
einen Wechſel des Waſſers das Material fortwährend auszuwajchen. Zu biejem letztern 
Bebufe fließt ununterbrochen das ſchmutzige Waſſer (mit allen zum Theil erft während 
der Zerfleinerung aus dem Innern des Gewebes abgefonderten Unreinigfeiten beladen) 
langjam aus den Stampflöcern ab, und dagegen frifches reines Waffer zu. Zur Ab- 
leitung des ſchmutzigen Waffers dient der Scheibenftod (kas), eim bölgerner, mit 
mehreren Löchern durchbohrter Schieber, welcher in die Hinterwand des Stampfloches 
von oben ber eingefegt wirb unb mit einem Stüde Haarfieb (tellette) beffeidet if. 
Durch diefes Sieb (welches die Fafern zurüdhält), durch bie Löcher des Schiebers und 
durch ein mit diefen fommunizirendbes Loch des Grubenftodes läuft das Waſſer ab, 
welches fobann in eimer hinter dem Grubenftode fiegenden Rinne wegfließt. Zur Zu 
leitung des frifhen Waffers liegt vor dem Grubenftode oder Föcherbaume ber eine lange 
bölzerne Röhre, die aus einem etwas böber ftebenden Waflerbehälter gleichmäßig ge- 
fpeift wird und durch fenfrecht ftebende Zweigröhren (Ständer) das Wafler im die 
Stampflöher ausgießt. Jedes der letzteren befigt zu diefem Ende einen Heinen, ſchräg 
burch den Löcherbaum auffteigenden und auf bejjen Oberfläche trichterartig ausmünten 
den Kanal (das Fallloch), in welchen der Wafferftrabl zunächſt eintritt, um ſodann 
erft in das Stampfloch felbft zu gelangen. Cine eigene Seitenöffnung im Fallloche leitet 
das überflüffige Waffer ab, damit die Stampflöcher fi ftet8 nur bis zu ber beftimmten 
Höhe voll erbalten. 

In den Stampflöchern findet, durch die regelmäßige Aufernanderfolge der Hämmer 
in ihrem Nieberfallen und durch die Richtung bes aus dem Fallloche einftrömenden 
Waflerftrahles veranlaßt, ein beftändiger langfamer Kreislauf der Lumpenmaſſe ftatt, 
vermöge deſſen dieſe Maffe vor den Hämmern in der einen Richtung und binter ben 
Hämmern in ber andern Richtung nah der Fänge des Loches allmälig fortgeichoben 
wird. Auf dem Wege durch den hintern Raum des Stampflodhes verliert fie einen 
Theil ihres Waffergehaltes mittelft des Ablaufes durch den Scheibenftod, gegen welden 
die fallenden Hämmer die Maffe in gewiſſem Grabe hintreiben; und da folcyergeftalt 
die binter den Hämmern befindliche, nachher in ber Gegend des Fallloches wieder nad 
vorn kommende Maffe durch ben erlittenen Wafferverluft etwas dider ift als diejenige, 
welche im vordern Theile des Stampfloches durch den Zufluß friihen Waflers verdünnt 
wird: fo giebt letztere dem Schube ber Strömung um jo williger nad). 


Die Bearbeitung ber Pumpen im Stampfgefchirre dauert, bis dieſelben ordentlid 
zu Halbzeug zerkleinert find, gewöhnlih 8 bis 12 Stunden. Ein Geſchirr mit 16 
Hämmern in 4 Löchern und von den oben angegebenen Dimenfionen, wobei jeder 
Hammer 75 Schläge in 1 Minute macht, erfordert zur Bewegung ein Arbeitsguantum 
von 2'/, bis 3 Pferbeftärten, und verarbeitet ftündfich etwa 4 K& Yumpen. 

Man beurtbeilt den Zuftand der Maffe und erfennt den Zeitpunkt, wo das Halb 
zeug fertig ift, indem man etwas davon zwischen den Händen ballt und auspreft, dann 
zerreißt und auf die Fänge ber babei ſich zeigenden Fafern achtet; ober indem man ein 
wenig Maffe in Waſſer zerrübrt und zufiebt, ob feine, unzertheilten größeren Flocken 
Darin bemerkbar find. Nach vollendeter Arbeit hebt man mittelft einer Hebftange (engin) 
bie Hämmer über den Rand des Stampflodes in die Höhe, erhält fie in dieſer Stellung 
durch irgend eine einfache Vorrichtung, ſchöpft das Halbzeug mittelft eines Meinen Eimer! 
(Leerbecher) aus und füllt es in einen größern Eimer (Feerfaß, Leerſchaff). M 
man veranlaßt, das Halbzeug nicht fogleih auf Ganzzeug zu verarbeiten, jo wird et 
zur Aufbewahrung in Haufen geichlagen, die man öfters fchon darum gerne anleat, 
weil das Halbzeug in diefem zufammengebäuften feuchten Zuftande eine Gährung er- 
leidet, welche fich imnerhalb einiger Wochen durch Erwärmung im Innern, jowie burd 
einen fauren Geruch beim Anbreden der Haufen offenbart, und bie Maffe mürber, zu 
nachheriger feiner Zertbeilung gefchidter madt. — Zur bequemen und regelmäßigen 
Bildung der Halbzeughanfen dient ein vierediger, oben und unten offener bölgerner 
Kaften (Zeugfranz), worin man das eingefchüttete Zeug mit einer hölzernen Krüde 
ausbreitet und nad dem Ablaufen des größten Wafferantheiles mit flachen, an Stielen 
befeftigten Hölzern (Zeugpritihen, Pritſchhölzer) feft zuſammenſchlägt. Zur 
erſten nz wird der Zeugkranz auf den fteinernen Fußboden geftellt; ift er auf bie 
bejchriebene Weile voll geworden, jo zieht man ihm faft um feine ganze Höhe empor, 
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füllt den dadurch entftandenen Raum abermals und fährt jo fort, bis ber Haufen etwa 
25m hoch ift. Um fpäter von einem folchen Haufen die Maffe zu fernerer Bearbeitung 
abzunehmen, gebraudt man eine eiferne Hade (Zeugbade) und eine hölzerne Schaufel. 
— Die Anwendung des deutſchen Gejchirres ift gegenwärtig faft überall auf das Ein- 
fampfen alten Papieres (Kanzlei-Akten ꝛc.) beſchränkt. Auch ift hierbei die Ausführungs- 
form infofern umgeftaltet worden, als man ftatt der bammerförmigen Stampfen ſolche 
von einfach prismatifcher Geftalt (den Bochftempeln gewöhnlicher Pochwerke vergleichbar) 
anwendet, welche in vertifalen oder unter geringem Winkel gegen die Bertifale geneigten 
Gradführungen gleiten. 

b) Das bollandifhe Gefchirr, der Hollander (und zwar insbefondere der 
Halbzeug: oder Halb:Holländer)'). — Diefe von dem Stampfgejhirre in 
jeder Hinficht gänzlich verſchiedene Mafchine befteht hauptſächlich aus dem Kaſten und 
der Walze. 

Der Holländerfajten oder Bad (pile, cuve, bac, vat, tub) ijt inwendig 2,7 
bis 4,2 lang, 1,35 bis 1,70% breit und 520 bis 750 mm tief, entweder aus Eifen 
in ovaler Gejtalt gegoffen (bald im Ganzen, bald aus 4 bis 8 Theilen zufammen: 
gefegt), oder aus Sandjtein gehauen, oder aus Holz al3 ein vierediger Kaſten ver: 
jertigt, durch eingefegte Edjtüde an den Enden feines inneren Raumes abgerundet. 
Die eifernen Holländer haben meijt einen hölzernen, mit Bleiplatten oder Kupferbledh 
überzogenen Boden; die Wände derfelben werden gewöhnlich mit Delfarbe angeftrichen, 
es zeigt ſich aber aud fein nadhtheiliger Einfluß von Roft, wenn man dies unterläßt. 
Die ganz hölzernen füttert man mit Bleiplatten, Zintbleh oder Kupferbleh. Auch 
eijerne Holländer erfordern ein Bleifutter, wenn darin das Zeug gebleicht mird 
(j. unten). Durch eine in der Mitte, nach der Länge gehend, angebrachte Scheibe: 
wand (midfellow), welche ebenjo hoch wie der Kajten ſelbſt ift, jevocdy von jedem Ende 
500 bis 600 mm entfernt bleibt, it der Raum diefes Kaftens in zwei Abtheilungen 
geſchieden, welche an den jchmalen Seiten mit einander zufammenhängen. Nicht felten 
jtellt man diefe Wand 50 bis 150mm yon der Mittellinie ab, wodurch die zwei 
Abtbeilungen ungleiche Breite erhalten. An den langen Seiten des Kaſtens find, 
außerhalb, zwei jtarfe hochkannt gelegte Bohlen (Hebladen, lighter) angebradt, 
melde oben die metallenen Lager für die eiferne Zulindermelle enthalten. Dieje Welle 
durchkreuzt die erwähnte Scheidewand unter rechtem Winkel und ragt nad einer 
Seite noch über den Kajten hinaus, wo fie ein Getriebe trägt, um mitteljt defjelben durch 
den Eingriff des Zahnrades, oder eine Scheibe, um durch einen Treibriemen die 
drehende Bewegung zu empfangen. Bei Dampfbetrieb tann die Walzenachſe mit 
einem Krummzapfen verfehen und an diefem die Lentitange des Dampftolbens direkt 
eingebangen werden ?). Sehr gewöhnlich befindet ſich die Melle in der Mitte der 
Sänge des ganzen Holländers; es ift aber für die unten zu erwähnende Zirkulation 
des Zeuges befjer und geitattet den Betrieb zweier Holländer mitteljt eines gemein: 
ſchaftlichen Stirnrades, wenn man die Welle nahe an das eine Ende der Mittelmand 
legt. Auf ver Welle befindet fih, in der einen Abtheilung des Kaftens (in der 
breitern, fojern die Abtheilungen ungleich breit find) die Holländermwalze, Rolle 
(eylindre, rouleau, roll), von 600 bis 700 WR (zumeilen felbjt bis 1,5”) Länge, 500 
bis 600 mm Durchmeſſer und 500 bis 1000 K8 Gewicht, welche durch Stellihrauben 
an den als einarmige Hebel wirkenden Hebladen erhoben oder niedergelaflen werden 

tann und fajt mit der ganzen unteren Hälfte ibres Umkreiſes innerhalb des Kajtens 


1) Abbildungen des Holländers überhaupt: Journal für Fabrit, Manufaktur zc., 
. 8, ©. 37. — Industriel, V. 129. — Le Blanc, Recueil, III. Planches 
37, 38, 39. — Armengaud, IV. 125. — Hütte 1862, Taf. 34; 1863, Taf. 31. 
— Polyt. Journ., Bd. 172, ©. 121. — Polyt. Eentr, 1864, ©. 447. — 
Atlas I, Taf. 2. 
2) Bolyt. Centr. 1856, ©. 655. — Brevets 1844, T. 22, p. 15. 
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ſich befindet. Sie ift von Eichenholz gemacht, maſſiv und durch einen eifernen Rei 
an jedem Ende gebunden, nicht felten von Eifen (bohl) gegoflen, aladann z. B. 10 == 
in der Wandung und JO=M in den Böden did. Jene Reife dienen zugleich zu 
Befeitigung der Meſſer oder Schienen (lames, cutters, knives, rag-knives, fiybars) 
welche in Nuthen der hölzernen Walze, parallel zu deren Achſe, eingelegt find; auf den 
eifernen Walzen !) werden — ebenfo in Nuthen — die Mefjer nur durch neben ihnen 
eingetriebene Holzkeile befejtigt. Die Schienen find fo lang mie die Walze, 6 bi 
24mm did, 85 bis 125 mM preit und ragen nur 25 big 40 UM aus dem Walzen: 
förper hervor. Sie beſtehen aus gefhmiedetem Eifen (in welchem Falle e3 zmedmäßis 
it, fie zu verftählen), Stahl (ungehärtet, oder gehärtet und gelb angelafjen) oder 
Bronze (mit Zinn legirtem Kupfer). Die dünnen Schienen find am äußeren Rau 
einfach zugefchärft, die diden dergeitalt der Länge nad kannelirt oder ausgefurdi, 
daß fie zwei, auch drei fchneidige Kanten darbieten. Erſtere werden bald einzeln in 
die Nutben eingefeßt, bald zu 2 oder 3 nebeneinander ; letztere immer einzeln. Hier: 
nad und nad der Anzahl der Nuthen (16, 18, 20, 24 bis 36), welche der Zulinder 
befigt, ift die Anzahl der Schneiden verſchieden (von 32 bis 72; bei Halb-Holländern, 
wo die Lumpentheile wegen ihrer Größe mehr freien Raum verlangen, um die Ve— 
wegung nicht zu jehr zu erfchweren, gewöhnlich nicht über 48). Die Umdrehung der 
Walze findet nad einer ſolchen Richtung jtatt, daß die Schärfe (die nicht abgeihrägt: 
Seite) der Schienen vorausgeht. Unter der Walze ift auf dem Boden des Kalten 
eine mafjive Erhöhung aus bleibelleivetem Holz (der Kropf, Berg oder Sattel, 
gorge, backfall) angebracht, welche mit ihrem höchſten, konkav bogenjörmigen Teil: 
etwa ein Viertel des Walzenumkreiſes konzentrifh umfaßt und zu beiden Seiten in 
Geftalt einer ſchrägen Fläche abgedacht iſt. Diefe Abdahung ift auf jener Seite, me 
bei der Umdrehung der Walze die Schienen von oben nach unten fich bemegen, jan 
anlaufend, auf der anderen Seite hingegen (mo fie fich faſt bis zum oberen Kant 
des Kaftens erhebt) fteil abfallend. Der Neigungswintel gegen die Horizontale beträgt 
für die erftere Fläche ungefähr 15°, für die legtere ungefähr 45 °. Die tiefiten Punk 
beider Abdahungen fließen fih an den übrigens horizontalen Boden des Kalten: 
an. Dort, wo die fanfte Abdachung mit ihrem oberiten Theile in den ſchon erwähnt 
tontaven Kreisbogen übergeht, befindet fih, in einer Vertiefung des Kropfes eins 
lafjen und nur wenig über die Holzfläche nad oben hervorragend, der Theil, melden 
man die Platte oder das Grundwerk (platine, block, bed-plate) nennt, nämlıd 
eine Vereinigung mehrerer paralleler, auf der Kante ftehender, durd zwei Schraub 
bolzen zufammengehaltener, oben mit einer Facette zugefhärfter Meffer oder Schie 
nen, welche den Schienen der Walze an Geftalt ganz ähnlih find, die nämlid 
Länge bei 150 WM Breite und 6 bis 11 mm Dide haben, und aus gleibem Materick 
beftehen. Die Schärfen an der Platte ftehen jenen an der Walze entgegen, um 
leßtere gehen bei ihrer Bewegung fehr nahe an erjteren vorbei. Die Anzabl der 
Schienen oder Schneiden in dem Grundwerke beträgt beim Halb: Holländer gewön 
lih 7 bis 14, die Breite des Grundmwertes (d. b. die Gefammtdide aller Schiene! 
bier wie beim Ganzholländer 130 bis 160 mm, 

Sehr gewöhnlich legt man die Meffer des Grundwerkes, ftatt parallel zur Wal» 
achje unter einem Heinen Winkel gegen biefelbe geneigt (mit 20 bis 50 mm Abhmeichun: 
auf die ganze Länge), in der Abficht, einen leichtern Gang bes Holländers dadurch u 
erreichen, weil alddann nicht alle Punkte einer beweglichen Schiene (auf der Balkı 
gleichzeitig den unbeweglichen Schienen (im Grundwerfe) begegnen ; die geringe mwinbidirk 
Geitalt, welche hiernach die Platte haben muß, arbeitet fi bald von jelbft burd bw 
Abnugung derjelben aus. Cine andere nicht felten vorlommende Abänderung beſen 
darin, daß die Grundwertsmeffer, ftatt gerablinig zu fein, in Geftalt eines ſehr ftumpie 
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Winkels (170 bis 175°) mit gleich langen Schenkeln gearbeitet find (elbow bed-plate). 
Die Oeffnung dieſes Winfel® ſieht nach derjenigen Seite des Kopfes hin, von welder 
das Papierzeng unter die Walze einftrömt, und die Wirkung hiervon ift ein gewiſſes 
Hintenten des Zeuge nach der Mitte der Walze. Auch bat man ben Meffern des 
Grundwerfes, um die wirfjame Länge der Schneiden zu vergrößern, eine mehrfach ge- 
brochene (zidzadförmige) Geftalt gegeben (zigzag-plate) und der alsdann ſich ergebenden 
unregelmäßigen Abnugung der Walzenmeffer durch Anordnung einer langjamen Hin- 
und Herjchiebung ber Walze vorgebeugt. — Bon Zeit zu Zeit (3. B. alle 3 oder 4 
Boden) müffen die Schienen, fowohl an der Walze als an der Platte, neu gejchärft 
werben (ragreer). Je dünner die Zufhärfung ift, befto rafcher mablt die Maſchine, 
aber befto furzfaferiger wird das Zeug (wonach mürbes, unbaltbares Papier daraus ent- 
ſteht). Nach einer bewährten prakltiſchen Vorſchrift jollen bie zugeſchärften Kanten ftets 
noh 1 bie 1,5 UM Dide behalten; mefjericharf geichliffene Schienen find nur bei außer- 
ordentlicher Behutſamkeit im Niederlaffen der Walze (S. 1439) anwendbar und daher 
ielten im Gebraud. Die Abnütung zeigt fih natürlih bei den Meffern des Grund- 
werfes bejonders ftark; fie beträgt bier durdhichmittlich '/,, MM pro Arbeitstag. — Auf 
der janft anlaufenden (manchmal ebenfall® auf der fteil abfallenden) ſchrägen Oberfläche 
des Sattel® befindet fih — von der Mittelwand bes Kaftens bis an deffen Außenwand 
reihend — ber Sandfang, sablier, sand-trap, eine 125 MM breite Vertiefung, 
welhe durch ein (während der Arbeit verftopftes) Loch ber äußern Wand ausmündet 
und inwendig mit einem Gitter von didem Meſſingdraht oder mit einer, viele Heine 
Spalte enthaltenden, Kupferplatte bededt ift. Durch dieje fiebartige Ueberbedung fallen 
Sandlörner und andere jchwere Unreinigkeiten aus dem Zeuge in die Vertiefung. Oft 
läßt man, während die Lumpen nod nicht fein gemablen find, das äußere Abflußloch 
des Sandfanges eine Zeit lang offen und unterftügt daburd das Auswaſchen des Zeuges, 
welches mitteljt der noch zu erwähnenden Waſchſcheibe und Waſchtrommel ftattfinbet. 

Die Walze des Holländers ift, um das Verjprigen des Papierzeuges zu ver: 
hindern, mit einem kajtenförmigen Dache (dem perſchlage, der Haube, chapiteau, 
chapeau) bededt, weldyes auf der Scheidewand und auf der einen langen Außenwand 
des Kaſtens rubt. In der Haube iſt dur einen Boden ein Theil des Raumes ab: 
geſchloſſen, deſſen eine, der Walze zugelehrte Seite keine andere Wand, als einen in die 
Hanbe ſchräg von oben nad unten eingefchobenen Rahmen bat, der mit einem dichten 
Pierdehaar: oder Meſſingdraht-Siebe (tellette) beſpannt ift. Gegen diefes Sieb (die 
Scheibe, Waſchſcheibe, chässis) werden, fo lange bei der Arbeit im Holländer 
das Auswaſchen der Lumpenmaſſe nöthig ift, von der fchnell umlaufenden Walze 
fortwährend Theile diefer Maſſe vermöge der Zentrifugaltraft hingeſchleudert. Das 
Ihmusige Wafjer dringt dabei durch das Sieb in den abgefchlojienen Raum und 
fließt aus diefem durd eine an der Haube befindliche Rinne (dalot) fort, um jo aus 
der Maſchine entfernt zu werden. Dagegen wird zum Crjaße reines Waſſer durch 
ein mit Hahn verjehenes Rohr in den Holländerkaſten zugeleitet, damit letzterer be: 
ſtandig auf gleiche Höhe gefüllt bleibt. Wenn das Auswafchen nicht ferner erforderlich 
ift, ſchließt man das Zuflußrohr und ſchiebt vor der Waſchſcheibe ein mit feiner 
Deffnung verjehenes Bret (die blinde Scheibe) in die Haube ein, welches das von 
der Walze darauf hingeworfene Zeug zurüdlaufen läßt, ohne ihm Waſſer zu entziehen. 
Man nennt diefes Verfahren: den Holländer verfhlagen. Mande Holländer 
baben zwei Waſchſcheiben, auf jeder Seite der Walze eine. 

‚Statt der Waſchſcheibe, oder nebſt derjelben, bringt man neuerlich jehr gewöhn— 
lid eine andere Vorrichtung an, um den zur Reinigung des Zeuges dienlihen Waſſer— 
wechjel im Holländer zu bewirken, nämlidy eine Wajchtrommel (tambour laveur) !). 
Dies ift eine GOOMM im Durchmeſſer haltende hohle Walze von feinem Mefjingdraht: 


1) Mittheilungen, Lief. 33 (1843), ©. 432. — Polyt. Centr. III. (1844), ©. 343. 
— Bolyt. Iourn., Bd. 45, ©. 99; Bd. 85, ©. 19; Bd. 92, ©. 11. — Le 
Blanc, Recueil, II. Planches 37, 38, 39. 
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jieb, deren eiferne Achje von Lagern auf der Mittelmand von einer der Außenwände 
getragen wird. Sie befindet jich in derjenigen Abtbeilung des Kaftens, in welcher die 
Hollänvdermwalze nicht ift, taucht mit dem unteren Theile ihres Siebmantel3 150 m= 
tief unter die flüſſige Zeugmaſſe und wird langjam umgedrebt. Hierbei dringt fort: 
während MWafjer durd das Sieb ing Innere der Trommel, aus welder es mittelit 
eines ftetig fließenden Hebers oder einer anderen Vorrichtung weggeführt wird. Da 
das Eindringen des ſchmutzigen Waflers in die Trommel nur durch einen geringen 
bodroftatiihen Drud und durd die ſchwache Strömung des im Holländerlajten zir- 
fulirenden Zeuges bewirkt wird, jo nimmt dieſes Wafjer keine Fäſerchen mit, erzeugt 
folglich nicht den DVerluft an Stoff, welden die Waſchſcheiben bei ſchon etwas fein 
gemahlenem Zeuge jtet3 veranlajjen und deſſen Größe nicht felten 6 bis 8 Prozent 
des Lumpengewichtes erreicht. — In England ijt eine Abänderung angegeben worden, 
weldye darin beiteht, die Wajchtrommel über der jteil abfallenden ſchiefen Ebene des 
Kropfes anzubringen, wo das unter der Holländerwalze herausgetriebene Zeug mit 
einer gewijlen Gewalt dagegen jtößt, und hierdurch die Abfonderung des Waſſers 
befördert wird '). 

Um nad vollendeter Bearbeitung den Inhalt des Holländers ablaffen zu können, 
ift im Boden defjelben ein Bentif, ober an einer jhmalen Seite des Kaftene, dicht über 
dem Boden, eine Oeffnung, welche mittelft eines ſenkrechten Schiebers (bee Schutz— 
bretes) nach Belieben geöffnet oder verjchloffen werben fann. 

Die Arbeit in dem Holländer (das Mahlen) gebt auf folgende Weiſe vor fib: 
Die Lumpen (gemwöhnli 25 bis 30, bei großen Hölländern 50 bis 350 KE) werden 
mit der nöthigen Menge Wafler (lebteres durch das ſchon erwähnte Rohr) eingefüllt, 
fodaß der Kajten bis auf etwa SO"” vom Rande voll ift. Die Walze, welche ie: 
nah mit etwa zwei Fünftel ihres Umkreiſes eintaucht, dreht ſich dergeſtalt ſchnell um, 
daß fie 120 bis 220 Umläufe in 1 Minute macht, alfo ihre Peripherie (an den 
Außenkanten der Beichienung) eine Gejchwindigfeit von 4,2 bis 9,2” pr. Sekunde 
erhält. Mit diefer großen Geſchwindigkeit ſchlagen die Schienen in die breiartige 
Mafje, reihen diejelbe gewaltjam in den engen Zwiſchenraum hinein, welcher zwiſchen 
der Platte und dem an ihr fich vorüberbewegenvden Walzenumtfreije gelafjen ift, zer: 
malmen diejelbe (indem die beweglichen und unbeweglihen Schienen fajt wie Scheren: 
fhneiden gegen einander wirken) und werfen fie über die höchſte Kante des Kropfes 
wieder aus. Bon bier fließt die Maſſe über die ſteile Abdachung des Kropfes herunter, 
jtößt auf die benachbarten Theile und jchiebt diefe dergejtalt fort, daß ſie allmälig 
um die Scheidewand des Kaltens herum, nad der entgegengejegten Seite fortrüden 
und dort, über die janfte Abdahung aujjteigend, fid) ebenfalls der Walze darbieten. 
Es entjteht biermit eine langiame Zirkulation um die Scheidewand als Zentrum, 
aus einer Abtheilung des Kaftens in die andere und aus diefer wieder in jene; 
wodurch der doppelte Erfolg erzielt wird, daß die Maſſe — wegen ihrer bejtändigen 
Bewegung — nicht die feiten Iheile zu Boden finken laßt, und dab alle Bortionen 
zu oft wieberholtenmalen die Einwirktung der Walze erfahren. Das Abfegen 
(Niederfinten) der feiten Theile verhindert man zuweilen nody mehr durch Anbringung 
eines befondern NRübhrapparates. 

Bon der Kräftigfeit ber zermalmenden Einwirkung des Holländers fann man fi 
eine beftimmte BVorftellung bilden, wenn man bedenkt, daß 3. B. eine Walze mit W 
zweijchneibigen Schienen und eine Platte mit 12 einfaden Schienen, bei 200 Umlänfen 
40.12.200, d. i. 96000 Schnitte (Begegnungen einer beweglichen und einer um» 
beweglichen Schneide) in 1 Minute bervorbringt, alfo 1600 in einer Sekunde. Selbit 
bei einem langjam gebenden Holländer (3. B. bei 120 Umläufen pr, Min.), und wenn 
auf der Walze nur 32 einjchneidige Schienen, in der Platte nur 7 dergleichen vorhanden 





1) Bolyt. Journ., Bd. 105, ©. 403. — Polyt. Centr. 1847, ©. 982. 
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And, beträgt die Anzahl der Schnitte noch 448 in 1 Sekunde. Erfabrungsmäßig 
fteigert fi die Wirkjamfeit der Mafchine nicht unbedingt in gleihem Grabe mit ber 
Umbdrebungsgefhwindigfeit; vielmehr entjtebt, wenn die Walze über 160 Umläufe macht, 
ein verhältnigmäßig geringer Vortheil und fteigert man die Gejchwindigfeit jo weit, 
daß die den Flüffigkeitstbeilchen mitgetbeilte Zentrifugaltraft die Schwerkraft überwiegt, 
jo findet nur noch ein Fortichleudern von Stoff und Waffer ftatt. 

Anfangs jtellt man die Walze mitteljt der Hebladen fo, daß ein ziemlicher 
Zwiſchenraum zwiſchen ihr und der Platte bleibt. Die Lumpen werden in diefer 
Periode hauptfählih bloß gewaſchen (wobei die blinde Scheibe ausgezogen ift und 
die Waſchſcheibe auf ſchon erklärte Weiſe wirkt), aber nur erjt wenig zerkleinert. 
Späterhin läßt man die Walze mehr herab, um mit dem fortgefegten Wajchen ſchon 
eine bedeutende Zerkleinerung zu verbinden; und endlih wird die Walze ganz nabe 
(jedoh nicht bis zur Berührung) auf die Platte niedergejentt, die blinde Scheibe 
eingeſchoben, der Waflerzufluß abgefperrt und die Zermalmung obne Waſchen big 
zur Vollendung des Halbzeuges fortgefegt. Falls eine Waſchtrommel (S. 1441) am 
Holländer ift, thut man am beiten, während ver eriten 30 bis 45 Minuten dieſe 
und die Waſchſcheibe zugleih wirken zu lafjen, aud den Abfluß des Sandfanges 
offen zu erhalten; dann aber den Holländer zu verſchlagen (S. 1441), den Sandfang 
zu verichließen und die Trommel allen wachen zu lafien. Cine Füllung des Hollän- 
der3 (eine Holländer:Leere) von 25 oder 30*6 Qumpen it gewöhnlich nad 
zmweiftündiger Arbeit in Halbzeug umgewandelt; 50 K& erfordern 3 bis 4 Stunden. 
Dabei ift in der niedrigften Stellung der Walze ein Arbeitsquantum von 4 bis 6 
Pferveftärten, während des Auswaſchens aber nur von 1'/, bis 3 Bferdejtärten 
erforderlich. 

Man kann fonach auf jede Stunde 12 bis 15*6 verarbeitetes Material oder auf 
einen Tag — welcher wegen der Paujen durch Füllen und Leeren ꝛc. mit 10 oder 12 
Stunden wirklicher Arbeit zu veranſchlagen ift — 125 bis 180 K8 Halbzeug rechnen. 
Durch jcharfgeichliffene ftählerne Beſchienung auf Walze und Platte, ſowie befonders 
Ihnellen Umtrieb der erftern, fann die tägliche Produktion wohl bis 250 K& gefteigert 
werden, jedoch nur bei grobem Material und ftets zum Nachtbeil der qualitativen 
Leiftung. 

Um bas Zeug aus dem Holländer abzulaffen, läßt man (indem man dem Waffer- 
trade weniger Waſſer giebt) die Walze nur langfam umgehen und zieht das Schußbret 
auf. — Man bat in England eine vortbeilbafte Einrichtung, wonach ein felbfttbätiger 
Apparat (self-actor) die Holländerwalze obne Zuthun des Arbeiters während des Ganges 
fortwährend, aber natürlich äußerft langſam, gegen die Platte berabläßt (jelbfttbätiger 
Holländer, self-acting rag-engine)'). Wegen der durch den Mechanismus genau 
regulirten Senkung kann man bier meſſerſcharfe Schienen anwenden und daburd die 
Leiſtung quantitativ anſehnlich fteigern, ohne ihrer Qualität — der Güte und Halt» 
barleit des Zeuges — zu ſchaden. Weniger jcheint der Gedanle fih zu empfehlen, ftatt 
allmäliger Senkung der Walze eine Hebung des Grundwerkes zu bewerfitelligen?), un— 
geachtet es richtig ift, daß erfteres — bei dem großen Gewichte der Walze — mehr 
Kraft in Anfprud nimmt. Um den Arbeitsverluft zu vermindern, welchen die Bewegung 
der Holländerwalze in ber Flüffigfeit veranlaßt, hat man neuerdings die Anordnung bes 
Holländers in folder Art modificirt, daß Walze und Grundwerf über das Niveau ber 
Slüffigkeit gehoben find und ein langjam rotirendes Schaufelrad die regelmäßige Zu- 
führung berfelben zu den Meffern bejorgt. 


Bor dem Stampfgeihirr bat der Holländer die Vorzüge, daß er ſchneller arbeitet 
und das Zeug volllommener auswäjht, weniger Naum einnimmt, weniger Anlage: 


1) Bolyt. Journ, Bd. 86, ©. 12. — Beichreibung bes patentirten Holländers von 
Th. Wrigley. Aus dem Englischen überfegt und mit einem Vorwort von W, O. 
Siegen 1847. — Brevets, LXXXI. 24, 
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foften verurfaht und wegen der geringern Anzahl feiner Bejtandtbeile leichter zu 
beauflihtigen ift. Hiergegen fommen die Nachtbeile: daß er ein mehr kurzfajeriges 
Zeug liefert (aus welchem ein nicht fo feites Papier entitebt), und daß er Knoten 
in der Maſſe binterläßt, im Allgemeinen wenig in Betrabt. Denn der eritere 
Umjtand iſt beſonders nur für grobe, große Stärke erfordernde Papiergattungen 
wichtig (zu deren Erzeugung darum immer das Stampfgeſchirr feinen Werth bebält); 
und den zweiten weiß man durch Anwendung der Knotenmaſchine in den Schörf 
bütten (wovon fpäter) unſchädlich zu maden. 

Daß das Zeug im Stampfgeichirre mehr langfaferig al® im Holländer ausfällt, 
läßt fich ſehr leicht erklären, wenn man bebentt, daß erftere Maſchine die in dem Wafler 
zertbeilten Fäden und Fajern jehlägt und quetjcht, dadurch gleichfam ſpaltet oder in der 
Dide zertheilt, wogegen der Holländer durch die ſcherenartige Wirkung feiner Schienen 
die — hauptjählih in der Richtung der Bewegung, alfo in rechtwinfliger Lage gegen 
die Schneiden, ausgeftredten — Faſern quer abjchneibet, mithin kurz und fürnig madt. 
Und obſchon die Ummandlung des Halbzeuges in Ganzzeug gegenwärtig ohne Au% 
nabme mittelft des Holländers gefchiebt (ſ. unten), jo ift doch natürlich, daß, wenn ſchon 
das Halbzeug kurzfaferig ift, da® daraus bereitete Ganzzeug es jedenfalls mebr ſein 
muß, als im entgegengejegten Falle. 

Bleiben des Halbzeuges. — Für die Fabrikation ganz weißer Papiere it 
die Bleibe unentbehrlih (S. 1423), und diefe muß, wenn nicht ſchon die Yumpen 
gebleicht worden find, mit dem Halbzeuge vorgenommen werden. Selbſt aus urjprüng: 
lih farbigen Yumpen, wenn dieje (nah ©. 1432) mit Neslauge oder Kaltmild, vor: 
läufig gekocht find, erhält man mittelft der Halbzeug-Bleiche blendend weißes Papier. 

Dieje Bleihe wird mitteljt Chlorgas, Chlorwafjer oder Chlorkalt: Auflöiung 
verrichtet: mit leßterer entweder in dem Halb: Holländer oder außer demſelben. Sie 
beruht auf der großen Verwandtichaft des Chlors zum Wafleritoff, vermöge welder 
daſſelbe entweder Waſſer zerfegt und fo den zur Entfärbung organifcher Farbſtoffe 
geeigneten Sauerjtoff frei macht (indirekte Wirkung) oder durh Verbindung mit 
dem Wafjerftoff dieſer Farbitoffe diefelben zerftört (direfte Wirkung); fie ſchadet der 
Feftigkeit und Dauerhaftigteit des Papieres nur in zwei Fällen, nämlich wenn die 
Einwirkung des Chlors unnöthig ſtark und anhaltend war (modurd die Faſer zu 
mürbe wird), oder wenn man verfäumt, die dem gebleichten Zeuge anbängenden Reite 
des Chlors nebjt der während des Bleichprozejjes aus dem Chlor erzeugten Sal; 
fäure dur forgfältiges Waſchen, allenfalls mit Anwendung einer geringen Meng 
Altali, gänzlich wegzuſchaffen. In ſolchem unvolllommenen Waſchen des Zeuges 
nah der Bleiche hat es feinen Grund, daß man zuweilen Papier findet, melde: 
einen Chlorgerud entwidelt, die Schwärze der mit Tinte darauf gemachten Schrüt 
allmälig zerftört und beim ſcharfen Zufammenfalten bricht, ja wohl gar nad längerem 
Liegen jo mürbe wird, daß es fich zwiſchen den Fingern zerbrödeln läßt. Aud 
greift das nad ber Bleiche ſchlecht ausgewaſchene, noch Chlor und Salzfäure ent: 
baltende Zeug beim nachherigen Schöpfen der Papierbogen die Hände der Arbeiter 
an und madt fie mund. 

Die Gegenwart von freiem Chlor in dem fertigen Papiere ift mittelft Aufgieben! 
einer verbünnten Soblaliumauflöfung zu entdveden, und giebt ſich dabei durch braun: 
Fleden oder gänzlihe Bräunung zu erkennen. 

Um mittelft Chlorgas zu bleiben (die gebräuchlichſte Methode), wird das Halb 
zeug aus dem Holländer oder dem Stampfgeihirr genommen; dur Ausbreiten au 
einer fchrägen Fläche, oder durch Behandlung in einer Zentrifugalmafdine 
(S. 1113), oder durch Ausprefjen in einem durchlöcherten Kaften, auch wohl mittelit 
eines MWalzwertes!) (wonach man es durch Zupfen wieder auflodert) von dem größten 
Theile des Waſſers befreit; dann in einen dicht zu verjchließenden bölzernen, cobm 
Nägel und anderes Eiſenwerk zufammengefügten Kajten gebracht, wo man es loder 
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einfüllt, befjer auf Horden oder durchlöcherten Bretern ausbreitet. Ein Kaſten von 
900 am Yänge, MOMM Breite und 1,5 = Höbe kann gegen 75 KE Halbzeug faflen. 
In großem Maßſtabe führt man den Kaften (auf 500 bis 1000 K& Zeug) von Zie— 
gelmauerwert aus, verpußt ihn inwendig mit Zement und tränkt diefen Ueberzug 
mit Zeinöl. Zur Chlorbereitung find auf 100K8 Zeug (je nad deſſen ſchwächerer 
oder ftärferer Färbung) 2'/, bis 5 K& Kochſalz nebit der angemeflenen Menge Braun: 
ftein und Schwefeljäure erforderlih. Aus dem dazu dienliden Apparate leitet man 
das Chlorgas dur ein bleiernes Rohr in den Bleichlajten, worin es an der höchſten 
Stelle eintritt und vermöge feines großen relativen Gewichtes über die jämmtlichen 
Horden verbreitet. Die Gasentwidelung muß fo langfam vor fi geben, daß meh— 
tere Stunden verfließen, bis fie beendigt ift. Bei Heinen Apparaten kann die Ope— 
ration 4 bis 6, bei großen 8 bis 10 Stunden dauern. Das Gas darf nicht warm 
in den Kaſten gelangen; denn die Wärme erfchwert die Abjorption defjelben durch 
das Halbzeug, folglih das Bleichen, befördert dagegen die Schwähung der Faſern. 
Wenn in dem Chlorapparate die Gasentwidelung beendigt iſt, läßt man Alles noch 
12 Stunden in Ruhe, öffnet dann den Bleichkaſten und entleert ihn. 


Das in den Bleichfäften nicht verbrauchte Chlorgas kann man in einem bejondern 
Apparate von Kalkpulver abjorbiren laffen, oder in Kaltmilch leiten, um auf bie eine 
wie bie andere Weiſe es zur Bereitung von Chlorkalk zu benutzen). — Die Methoden, 
das aus dem Holländer abgezogene Halbzeug zu entwäflern und nachher wieber auf- 
zulodern, find verſchieden. Man bringt e8 3. B. in einem burdlöcherten böfzernen 
Kaften vorläufig abgetropft, in einen vieredigen, etwa 0,4 dm haltenden Kaften von 
Eifen, der in Boden und Wänden mit vielen Heinen Löchern verjehen ift, unb preft 
es darin mittelft der Platte einer Schrauben» oder bydrauliichen Preffe auf ein Drittel 
oder ein Biertel feines nriprüngliden Volumens zufammen. Das Mieberauflodern 
geſchieht dann, wiel fchneller und beffer als durch Zupfen mit den Händen, durch eine 
einfache maſchinelle Borrihtung, nämlich eine bölzerne, aus Yatten mit zollbreiten 
Zmwifchenräumen zufammengefettte Trommel, bei deren Umdrebung fih nad umb nad 
Theilchen ablöfen, welche zwifchen den Latten berausfallen. In einigen Fabriken wird 
das Zeug aus dem Holländer auf ein über zwei Walzen gejpanntes endlojes, langſam 
fortfchreitendes Drabtfieb abgelaffen, welches daffelbe zwiſchen Walzen durchführt”). So 
bildet jeder Holländer voll Halbzeug wenige Minuten nad dem Ausleeren ein etwa 3m 
langes, 1,27 breites, fingerdides, von dem größten Theile des Waſſers befreites Blatt, 
welches bei der Aufbewahrung wenig Raum einnimmt nnd doc nod loder genug ift, 
um ohne voransgegangenes Zerzupfen ꝛc. direkt mittelft Chlorgas gebleicht zu werden. 
Defters verbindet man indefien die Walzenprefie mit einem das geprefte Blatt wieder 
in Flocken zertbeilenden Aprarate?). — In manden Fällen ift es, um eine vollftändige 
durch und durch gleihmäßige Bleiche zu erhalten, nothwendig, das aus dem Kaften ge 
nommene Zeng eine kurze Zeit im Holländer durchzuarbeiten, dann noch einmal, und 
ebenjo wohl auch zum brittenmale, der Bleihe zu unterwerfen. Das völlig gebleichte 
Zeug wird durch Wafchen in dem Ganzzeug-Holländer (f. unten) von Chlor und Salz- 
fänre befreit, indem man auf 50 K& Papierzeug (troden berechnet) 1 KB Pottafche oder 
Soda in Waffer aufgelöft zufett und, um die Bermifhung zu bewirken, eine Viertel— 
ftunde lang die Maſchine bei worgejeßter blinder Scheibe geben läßt; dann aber bie 
blinde Scheibe ausziehbt und etwa eine halbe Stunde lang auf die fchon bekannte Weife 
wäſcht. Gefaulter Urin ift, wegen feines Ammonial-Gehaltes, ftatt der Pottaſche an- 
wenbbar; doch darf man ihm nicht länger als durchaus nöthig in dem Holländer laffen, 
weil er fonft die eifernen Schienen angreift, wodurch nachher Roftfleden im Bapiere 
entftehben. 4OK8 Urin erfegen 188 Pottafhe. Neuerlich gebraudt man, ftatt diefer 
Mittel, mit dem beften Erfolge ſchwefligſaures oder unterfchwefligfaures Natron, (melde 
beide umter dem Namen Antichlor für diefen Zwed im Handel vorfommen). Auch 
Zinnjalz und Kallſchwefelleber find bierzu vorgejchlagen worden. 


1) Polyt. Journ. Bd. 90. S. 145. 
2) Brevets 1844, T. 23, p. 56. 
2) Jobard, Bulletin, VI. 266. 
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Das Bleihen mittelft Chlorwafjer wird auf die Art bewirkt, daß man biefe 
füffigkeit in einer hölzernen Bütte auf das feuchte, loder zerzupfte Halbzeug gießt, das 
efäß mit Bretern zubedt (um das Tageslicht abzuhalten), den Inbalt von Zeit zu 

Zeit umrührt und nah 4 bis 5 Stunden das Wafjer abzapft. Erſcheint die Mafle, 
nachdem fie durch friſch aufgegoffenes Waſſer ausgewaſchen ift, noch nicht biendenb weiß. 
fo wird fie durch breitägige Anwendung eines ſchwachen fchwefeljauren Babes (1 ke 
Bitriolöl auf 100 K8 Wafler) gewöhnlich vollftändig gebleicht. Nöthigenfalls twieber- 
bolt man bie Behandlung mit Chlorwaſſer. Nach der Behandlung mit Schwefelläure 
wäſcht man das Zeug in ber Bütte mit Waffer gut aus umb bringt es dann im ben 
—— um das Waſchen (am beſten mit einem der vorerwähnten Zuſätze) zu 
vollenden. 

Beim Bleichen mit Chlorkalk verfährt man jo, daß man die (durch Ausziehung mit 
Waſſer gewonnene und durch Sebimentiren geflärte) Auflöfung des Chlorfalfes zu dem 
in einer Bütte ober einem fteinernen Behälter befindlichen breiartigen Halbzenge gieht, 
die Mifchung unter öfterem Umrübren 2 Stunden ober länger nad Erforderniß (zu- 
weilen 30 bi8 40 Stunden) fteben läßt, dann das Flüſſige abzapft, das Zeug mit reinem 
Waſſer auswäſcht unb endlich in den Ganz-Holländer zur Umarbeitung bringt. Auf 
100 K& Halbzeug wird, wenn baffelbe ſchon ziemlich weiß ift, 1 bis 2K# guten Eblor- 
kaltes erfordert. — Die Einmifhung der Chlorfalfauflöiung in das Zeug wird am 
beften baburch bewirkt, daß man das Zugießen der erftern in einem Holländer mit 
ganz bölzerner (von allem Metall freier) Walze vornimmt, und darin etwa 5 Minuten 
lang bie Maffe burcharbeiten läßt (vergl. ©. 1447). 

Um mit Chlorfalt in dem Halbholländer zu bleichen, wird, nachdem bie Lumpen 
darin gewaſchen und ſchon einigermaßen zerkleinert find, der Holländer verichlagen 
(S. 1441), die Ehlorkallauflöfung — von 1!/, K& Chlorfalf auf 50 K& Lumpen — hin— 
zugegoffen, nach einiger Zeit (nicht weniger als 1 Stunde) beftändigen Ganges ber 
Waſſerwechſel durch Ausziehung der blinden Scheibe und Oeffnung des Wafferzufluß- 
robres wieder bergeftellt, und unter bem hierdurch ftattfindenden Auswafchen die Be- 
arbeitung bis zur Vollendung des Halbzeuges fortgejegt. Dieſe Methode bat injofern 
einen Borzug, als fie kein befonderes Bleichlofal, feine Apparate, feinen Arbeitslohn, 
furz feine anderen Koften als jene des Chlorkaltes erfordert; aber fie ftebt gegen das 
Bleichen des fertigen Halbzeuges dadurch im Nachtheile, daß auf die noch wenig zjer- 
kleinerte Lumpenmaſſe das Chlor nicht jo volllommen einwirkt, daher die erlangte 
Weiße nicht jo ausgezeichnet if. Am wirkjamften ift deshalb das Verfahren, mit Chlor- 
fallauflöfung im Ganz-Holländer (während die Umarbeitung bes Halbzeuges zu Ganz« 
zeug) zu bleichen, wobei e8 gewöhnlich genügt, die Maſchine 30 bis 50 Minuten ohne 
Wafferwechiel geben zu laffen; das Auswaſchen kann aber bier (wegen ber großen Fein- 
beit der Maffetheilchen) nicht mittelft der Wafchicheibe, fondern muß durh eine Waſch— 
trommel geſchehen und bleibt darum leicht unvollftändig. 

Bei ber Bleiche mittelft Chlorfalf überhaupt (geſchehe ſie nun in Bütten oder im 
Holländer) wird der Prozeß bedeutend bejchleunigt, wenn man etwas Schwefeljäure zu— 
jet; doch muß dies mit Maß geſchehen, widrigenfalld das Zeug durch die zu beftige 
Einwirkung bes Chlors viel an feiner Feftigkeit verliert. Es bildet fich jchwefeljaurer 
Kalt (Gyps), welcher nachher durch das Auswaſchen größtentheils wieder meggebt. Will 
man die Entftehung befjelben (obſchon feine Gegenwart an fi unſchädlich ıft) vermeiden, 
jo fann man Salzſäure oder Eifig ftatt Schwefelfäure anwenden: der im bdiejem Falle 
erzeugte falzfaure oder eſſigſaure Kalk wäſcht fi vermöge feiner Leichtlöslichleit viel 
ſchneller weg. Einige Fabriken gebrauden an Stelle der genannten Säuren kohlenſaures 
Gas, welches ebenjo wirft und mittelft eines Rohres in die Bleichbütte oder den 
Holländerfaften geleitet wird; ftatt der aus Kreide durch Schwefelfäure zu entwidelnden 
Koblenfäure ift die im Schornfteinte einer Feuerung abziehende anwendbar; man muf 
aber in biefem Falle die Schornfteinluft vorläufig durch einen Kühl- und Reinigungs. 
apparat geben lafjen.'). 

Zur Neutralifirung bes von der Bleiche im Zeuge rüdjtändigen Chlors dienen 
auch nad Anwendung des Chlorkalkes die jchon Seite 1445 bezeichneten Mittel. So. 


1) Mitteilungen 1856, S. 194. — Polyt. Journ. Bd. 139, ©. 3%. — Brevets 
1844, T. 44, p. 58. 
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fern bie Bleiche nicht im Halbbolländer, jondern mit dem fertigen Halbzeuge in Bütten 
oder Trögen ausgeführt wurde, bedient man ſich zwedmäßig zum Auswaſchen mit biefen 
Zufägen eines eigenen Holländers mit leichter Walze und bölzerner Beichienung, ohne 
Örundwert (Waſch-Holländer)“), aus welchem fodann die Maffe in den Ganz- 
Holländer abgelaffen wird; einen ähnlichen gebrauchen manche Fabriken zur Verrichtung 
des Bleichens ſelbſt (Bleih-Holländer). Da die Bleih- und Waſch-Holländer 
feine Zerfleinerung des Zeuges, jondern bloß ein ftarfes Rühren defjelben zur Auf- 
gabe baben, jo geben fie nur etwa halb fo fchnell um als die Holländer zum Mablen, 
und verzehren wenig mechanijche Arbeit (etwa 1'/, Pferbeftärken). Wo eine Vorrichtung 
zum Ausprefien des Zeuges vor der Bleihe (S. 1444) vorhanden ift, preßt man bas- 
jelbe nach der Bleiche auch wieder, und gewinnt fo bie darin enthaltene Flüſſigkeit, 
welche — ba fie noch einige bleihende Kraft hat — mit Vortheil bei Verarbeitung 
anderer Lumpen im Halb-Holländer zugejett werden kann. 


Der Gewichtverluft des Zeuges beim Bleichen ftellt fih auf 1,5 bis 7,5 Prozent. 


3) Bereitung des Ganzzeuges (raffinage). 


Zur Umarbeitung des Halbzeuges in Ganzzeug (Feinzeug) wurde zwar 
ehemals auch das Stampfgejhirr angewendet; allein dies iſt längft nicht mehr der 
zal. Man bedient fih dazu ausſchließlich eines Holländers, der nach diefer Be: 
ftimmung insbejondere den Namen Feinzeug:Holländer, Ganzzeug:Hollän: 
der oder Ganz-Holländer (cylindre affıneur, cylindre raffineur, cylindre broyeur, 
cylindre à broyer, pile raffineuse, beating engine, beater, finisher) führt. Cr gleicht, 
Dis auf einige geringe Unterfhiede, dem Halbzeug-Holländer, fo zwar, daß in manden 
Heinen Fabrifen diefelben Holländer zur Bereitung des Halbzeuges und des Ganz 
zeuges angewendet werden, und man nur — wenn Ganzzeug gemahlen wird — die 
Walze tiefer nad der Platte herabläßt und wo möglih etwas jchneller in Umtrieb 
jeßt. Dieſes Verfahren ijt jedoch nicht zu empfehlen, weil bei ver Kleinheit der Leinen: 
theilhen, welde ver Ganz Holländer noch ferner verfeinern muß, für denfelben 
eine dichtere, mehr Schneiden enthaltende Beihienung der Walze und der Platte 
zmwedmäßig it. Man legt nämlih in die Walze 16, 20 oder A dreifache oder 
dreifchneidige, oder 54 bis 60 einfahe Schienen, wonach die Anzahl der Schneiden 
43 bis 72 beträgt; und verjiebt das Grundwerf mit 12 bis 24 Schienen, deren 
jede eine Schneide enthält. Die Anzahl der Umdrehungen, welche die Walze in 1 Minute 
vollbringt, beträgt 150 bis 240; die Umfangsgefhwindigteit alfo 5 bis 10m für 
1 Sekunde; zum Betriebe find 6 Pferdeitärken erforderlih. Durch die große Ge: 
ihmwindigteit jowohl, als dur die reiche Beichienung wird die Wirkung in außer: 
ordentlibem Grade gejteigert (vergleihe jevoh ©. 1442), Ein Ganz: Holländer 
z. B., der 60 Schneiden auf der Walze, 16 im Grundwerte enthält und 225 Umläufe 
macht, vollbringt in 1 Minute 216000 oder in 1 Sekunde 3600 Schnitte. Dazu 
fommt nodb, dab man die Walze äußerſt nahe an die Platte jtellt, um den Raum 
für den Durchgang der Maſſe zu verkleinern, damit diejelbe fiherer ergriffen und 
zermalmt wird; ja zuweilen wird in der legten Periode der Arbeitszeit die Walze 
fo ſehr gejentt, dab ihre Schienen die Platte wirklich berühren und auf derjelben 
ichleifen, wodurd ein im höchſten Grade betäubendes Schnarren entiteht, welches auf 
weite Entfernung hörbar ift. Die Abnugung der Schienen wird jedoch in diefem 
Falle jo außerordentlich geiteigert, daß es angemefjener ift, diefes Verfahren zu ver: 
meiden, und lieber die längere Dauer der Mafchine dur eine etwas langjamere 
Arbeit zu ertaufen. Um das Zeug gefchmeidiger zu machen und deſſen Bearbeitung 
zu erleichtern, pflegen mande Fabrikanten ein Glas voll Del zu dem Inhalte des 


9) Hüte, 1866, Taf. 12. 
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Holländers zu geben. Die Waſchſcheibe ift oft an dem Ganz:Holländer nicht vor- 
banden, da beim Mahlen des Ganzzeuges nur auf befondere Veranlafjungen gewaſchen 
wird, namentlich eine kurze Zeit während der eriten Periode der Arbeit, wenn man 
gebleichtes Halbzeug verarbeitet, welches die Bleiche erft nah dem Herausnebmen 
aus dem Halb:Holländer erhalten hat (S. 1446). Ein längeres Wafchen im Ganz 
Holländer ift überhaupt, ganz bejonders aber gegen Ende der Bearbeitung, unzu: 
läffıg, weil viele Theildhen des fchon jehr verfeinerten Zeuges mit dem Waſſer durch 
die Waſchſcheibe weggehen würden. Eben darum darf man auch die Bleiche mittelit 
Chlortalt im GanzHolländer nur unter der Vorausfegung vornehmen, dab das 
Auswafhen vermittelt einer Wajchtrommel geſchieht. Man bringt den Ganz 
Holländer gern jo an, daß er niedriger als der Halb-Holländer jteht, damit das 
Halbzeug ohne Weiteres aus lekterem in den erjtern abgelafjen werden kann und fo der 
Transport dur Handarbeit erfpart wird. 25 bis 50K8 (in trodenem Zuſtande 
berechneten) Halbzeuges, welche mit einemmal im Ganz:Holländer verarbeitet werben, 
erfordern zur Umwandlung in Ganzzeug 1'/, bis 5 Stunden, ſodaß der Regel nad 
der Ganz:Holländer in Verarbeitung des Materiales gleihen Schritt mit dem Halb: 
Holländer hält. Ein Halb: und ein Ganz.Holländer können gewöhnlich die erforder: 
lihe Menge Zeug für eine Papierfabrif mit 2 oder 3 Schöpfbütten liefern, welde 
Heine und mittlere Sorten verfertigt. in Holländer (Ganz: und Halb:Holländer 
durdeinander gerechnet) mahlt bei 24jtündiger Arbeit das Zeug zu 100 bis 1%, 
in befonders günftigen Fällen zu 180 K8 fertigen Bapieres; die Jahresleiftung eines 
Tag und Naht (mit Ausnahme der Sonn: und Felttage) arbeitenden Holländer: 
ift gemöbnlich nicht über 35,000 , mit den beiten Einrichtungen aber wobl auf 
50,000 K8 fertigen Papieres anzufchlagen. — Gut bereitete Ganzzeug muß beim 
Ausgießen aus einem Gefäße feine Klümpchen zeigen, und mit Wafjer verbünnt 
einen nicht flodigen, fondern gleihförmigen mildartigen Brei ohne majjertlare 
Zwiſchenräume darftellen, woraus die Feinheit und Gleichheit der Fäſerchen ertannt 
wird. Das Gegentheil würde eine unvollendete Bearbeitung anzeigen. Andererſeits 
darf aber auch nicht zu lange im Holländer gemahlen werden, weil ſich dadurd vie 
Fäferhen dergejtalt übermäßig zerfleinern, daß nur ein mürbes, unhaltbares Papier 
daraus entjteht (todtgemahlenes Zeug). 

In den lesteren Jahren find zwei wejentlihe Abänderungen des Holländers 
aufgetommen: der fonifhe Holländer und der Scheiben:Holländer, von 
welchen der letztere eine ziemlich verbreitete Anwendung gefunden bat. 

Der fonifhe Holländer!) beiteht aus einem mit Mefiern bejesten ab: 
geftusten Kegel, welcher fich innerhalb eines gleichfalls mit Meſſern ausgerüfteten 
tegelförmigen (borizontal gelagerten) Gehäufes dreht: die zu bearbeitende Mafle wird 
an dem engern Ende ftetig eingeführt und das Zeug fließt am weitern Ende ebenio 
ftetig ab. 

Der Scheiben- Holländer oder Zentrifugal:Holländer?) enthält am 
Ende einer horizontalen Welle eine eiferne verjtählte Scheibe von 750 Um QTurd- 
mejjer und SO mM Dide, auf beiden Flächen mübhliteinartig gefurdht, zwiſchen zwei 
unbeweglichen ebenjo gefurchten Scheiben eingeſchloſſen. Durch die eine dieſer legteren 
wird das Zeug eingeführt, durch eine Deffnung der andern gebt e8 ab: die um: 
laufende Scheibe macht 200 Drehungen in 1 Minute. Diefe Maſchine dient nur zur 
Bereitung des Oanzzeuges und liefert davon große Mengen in verhältnißmäßig 
furzer Zeit, fordert aber, daf vorgängig im gewöhnlichen Halbholländer die Mafie 





1) Bolyt. Centr. 1861, ©. 706. — rn Journ, Bd. 159, ©. 334. 

») Mittheilungen 1859, S. 171, — Polyt. Iourn., Bd. 153, ©. 343. — Polgt. 
Eentr. 1859, ©. 1276. — Kunft- und Gewerbe-Blatt 1859, ©. 715. — Schweij. 
3. 1859, ©. 144. 
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feiner al3 fonjt (zu Dreiviertel:ZJeug, wie der Ausdrud lautet) bearbeitet jei 
und ftärfer als fonft mit Waſſer verdünnt werde. Der Scheiben:Holländer taugt 
nur für Zeug zu geringen und Mittel-Sorten Bapier; man wirft ihm vor, daß 
er mehr jchneidet, als der Walzen:Holländer, d. 5. die Fafern kurz und körnig 
macht. — 

Bei der Bearbeitung des Halbzeuges zu Ganzzeug fanı man — für geringe und 
mittlere Papierſorten — Papier (Buchbinder-Späne und Ausihuß der Papierfabriten 
jelbft) in einer Menge von 10 bis 20 Prozent ohne fehr erheblichen Nachtheil zufegen, 
Nur in zu großem Antheile beigemifcht, oder ganz für fih allein verarbeitet, würden 
die Bapierabfälle ein zu Eurzfaferiges mürbes Produkt liefern. Die (öfonomifch vor— 
theilhafte) Umarbeitung bedrudten und bejchriebenen Bapieres zu neuem weißen Papier 
ift eine bis jetzt nicht gelöfte Ent zu geringem Badpapier fann jenes Material 
eher angewendet werben. Zur Herftellung orbinärer Pappe wird e8 fehr gewöhnlich 
benußt. Ein völlig verbreiteter Gebraud ift es, der Bapiermafje im Ganzzeug-Holländer 
mineralifhe (erdige) Zufäge von weißer Farbe (Füllftoffe, charge) zu geben, welche ben 
Aufwand an Pumpenftoff vermindern, das jpezifiihe Gewicht des Bapieres erhöhen (mas 
bet dem üblichen Verkaufe nah Gewicht dem Fabrifanten Vortheil bringt), zum Theil 
aud einem unvolllommen gebleichten Zeuge ſchönere Weiße verleiben. So macht man 
gereiffe Sorten Packpapier (namentlich die zum Einpaden des Zuders und ber Baum- 
wollgarne) oft durch einen beträchtlichen Zufag von gemahlenem Schwerfpatb ſtark ins 
Gewicht fallend, auch im Intereſſe desjenigen, der mit den genannten Waren handelt, 
weil bei diefen das berumgejchlagene Papier mitgewogen wird. Fir feinere Papiere 
bedient man fich des fünftlih (buch Füllung) bereiteten jchwefelfauren Baryt$, indem 
man Alaun in dem Papierzeuge auflöft und darauf Chlorbaryumauflöfung (1 Th. 
Chlorbaryum auf 3'/, Th. Alaun) zuſetzt. Ein anderer jehr in Schwung gelommener 
Zufag, ſelbſt bei mittelfeinen geleimten Papieren, ift geichlämmte Porzellanerde ober 
anderer weißer Thon (Bleihererde, Yenzin, Kaolin, china clay, bleaching 
clay), wovon das Lumpen-Ganzzeug 10 bis gegen 20 Prozent jeines (im trodenen 
Zuftande berechneten) Gewichtes ohne bemerkenswerthen Schaden verträgt; das Papier 
erhält dadurch jogar, gegen den Yichtichein gehalten, ein gefälliges gleichförmiges, wie 
pergamentartige® Anfeben in feiner Tertur. Man bat in einzelnen Fällen die Menge 
diefer Beimifhung jo hoch getrieben, daß fie der Menge des Yumpenftoffes gleichlam, 
alie im fertigen Papiere 50 Prozent des Gewichtes betrug; ſolches Papier zeigt aber eine 
ſehr verminderte Haltbarkeit. Andere gebrauchen böchft fein gemablenen weißen, ungebrannten 
Gyps (Milhweiß, Aunalin), beffer den fünftlich bereiteten, 3. B. durch Fällung von 
Chlorkalziumauflöſung mittelft Schwefelfäure erhaltenen, vor ber Anwendung nicht ges 
trodneten ſchwefelſauren Kalt (Pearl hardening); aber wenn dieſe Beimifchung zu be 
trächtlich ift (— man hat fie zu 15 bis 45 Prozent des Papiergemwichtes angetroffen —), 
io ſchadet fie in hohem Grade der Teitigkeit des Papieres, macht e8 zur Steindruderei 
unanwendbar (wegen leichten Zerreißens und ſehr fchneller Abnugung der auf bem 
Steine befindlichen Schrift oder Kreidezeihnung), und ftumpft beim Schreiben bie 
Federn ab: Febler, denen naturgemäß auch das zu jehr mit Thon ober fchwefelfaurem 
Baryt verjetste Bapier unterworfen ift. Uebrigens ift zu bemerken, daß dev Gyps wegen 
feiner Feinheit zu großem Theile fortgejpült wird und verloren gebt. — Bon England 
wird als Füllftoff zu dem in Rede ftebenden Zwede künſtlich bearbeiteter (naffer) kieſel— 
faurer Kalt unter dem Namen Patent filling-up paste geliefert. — Auch Zintoryd 
Zinkweiß) wurde als Zufag zur Bapiermafje empfohlen, und Kieſelguhr (Infuforiens 
erde) bat im nicht unbebeutendem Maße Anwendung gefunden. 


Blauen (azurer, blueing) des Ganzzeuged. — Man pflegt oft den meißen 
Bapieren durh Zuſatz einer geringen Menge blauen Farbitoffes einen ſchwach bläu: 
lihen Schimmer zu geben, welder an ſich angenehm ift und überdies den gelblichen 
Schein verbedt, den häufig jelbit das gebleichte Zeug noch bejist. Die Pigmente, 
welche man hierzu anwendet, jind Schmalte, künjtliches Ultramarin, Indig, Berliner: 
blau, und werden der Regel nad dem Zeuge im Ganz-Holländer beigemifcht, kurz 
vor dem völligen Feinmahlen (da das Bläuen in der Schöpfbütte ein fchlechtes Ver: 
fahren iſt, j. unten, Die Schmalte (von welcher nur die feinften Sorten, fo: 
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genannten Eſchel, tauglich find) iſt theuer und macht, da fie ein zu feinem Pulver 
gemahlenes Glas ift, das Papier in gewiſſem Grade raub, ſodaß es die Schreib: 
eh abitumpft; fie giebt aber ein ſchönes, nicht dem Verderben unterliegen: 
des Blau. 


Das mit Schmalte gebläute Papier macht ſich meift dadurch kenntlich, daß es beim 
Anzünden einen (vom Arfenikgebalte der Schmalte herrübrenden) ſchwachen fuchland- 
artigen Geruch entwidelt. Es zeigt auch febr oft den Febler, auf einer Seite ftärfer 
blau zu fein, al® auf der andern, weil die Schmalte, deren fpezifiihes Gewicht ziemlich 
groß ıft, beim Schöpfen der Bogen auf den Formen in dem breiartigen Zeuge unter: 
finft, und fi auf der bie Form berührenden Papierflähe in größerer Menge anbäuft. 

Das künftlihe Ultramarin färbt ebenfalls ſchön und unveränderlih, und iſt 
ergiebiger als Eichel, zugleich etwas minder koftipielig. Daber hat es viel Eingang 
in den Bapierfabrifen gefunden. Je nad ver ntenfität der gewünſchten Bläuung 
und nad der Güte des Ultramarind bedarf man von diefem '/, bis 1’/,K# auf 
100 K8 (troden berechnetes) Papierzeug. Von Chlor und von Säuren leidet das 
Ultramarinblau; daher fann nur ein nad der Bleiche völlig von ſolchen Rüditänden 
befreites Zeug auf diefe Weife ſchön gebläut werden. 


Der Indig kann auf verfchievene Weife angewendet werden, indem man ent: 
weder defien Auflöfung in konzentrirter Schwefelfäure, oder das hieraus gefällte 
Indigblau, oder den abgezogenen Indig gebraudt. Es kommt jedenfalls ebene 
tbeuer zu ftehen, als Schmalte, färbt zwar ſehr ſchön, bleicht aber am Tageslichte ans. 

Die Indigauflöfung wird durch allmäliges Eintragen bed feingepulverten Indias 
in das vierfache Gewicht rauchender Schwefelfäure, Umſchütteln und zweitägiges Steben 
bereitet; dann beliebig mit Waffer verdünnt, filtrirt und dem Ganzjeuge im Holländer 
zugejett. Der gefällte Indig, welden man als Nieberjchlag erbält, wenn bie mit Waſſer 
verbünnte fchwefelfaure Indigauflöjung mit Pottaſche verjegt wird, bat vor ber Auf- 
löfung jelbft den Vorzug, daß er feine überſchüſſige Schwefelfäure entbält, melde ber 
Danerbaftigleit bes Papieres nachtbeilig fein fan, Auch der abgezogene Indig (S. 1117: 
ift frei von Säureüberſchuß, färbt dabei ſchöner als die urjprüngliche Auflöfung, cr- 
forbert aber eine etwas langwierige Bereitung. 

Berlinerblau (einjchließlich des Bariferblaues und der geringen Sorten, meld: 
unter dem Namen Mineralblau vortommen) führt bei jeiner Anwendung den Nach 
tbeil mit ſich, daß es leicht einen Stich ins Röthliche oder Grünliche annimmt; ſowie, 
daß das damit gebläute Papier, wenn es lange naß bleibt, gewöhnlich Fleden be 
fommt und ungleich gefärbt erjcheint. Man gebraudt es daher nur bei ordinären 
Papierforten, mo es ſich durd feine MWohlfeilheit empfiehlt. 

Man reibt diefen Farbſtoff mit Waffer auf dem Reibfteine zu einem äußerft zarten 
Brei, bevor man ihn in den Holländer giebt. Am beften ift e8 jedoch, das Blau jelbfi 
zu bereiten, indem man eine jhwefeljaure Eifenorydauflöfung mit Blutlaugenſalz ver- 
jet und den mit Waffer ausgewaſchenen breiartigen Niederichlag obne Weiteret dem 
nee zuſetzt. Uebrigens liefern einige chemiſche Fabriken naſſes ſteigförmiges 
Berlinerblau, welches ebenfalls feines mühſamen Zerreibens bedarf. Eine angenebm 
ins Rötbliche fhimmernde Bläuung entftebt, wenn man in Berbindung mit Berliner- 
blau einen mit Zinnfalz verfesten Abſud von Fernambufholz anwendet. Die blaue 
Auflöfung, welche man erhält, wenn man Barijerblau mit etwas Kleefäure und wel 
Waſſer zufammenreibt, wird ohne Zweifel jehr gut zum Bläuen des Papierzeuges brauch- 
bar fein und für die Schreibtinte feinen Nachtheil bringen, da der Gehalt an Kleeſcute 
außerorbentlich gering if. 

In England unterfcheidbet man, in Rüdfiht auf die Bläuung, drei Gattungen ber 
Papiere: cream (gelblihweiß), yellow (wenig gebläut) und blue (ftarl bläulich). 

Reimen (collage, sizing) des Ganzzeuged. — Manchmal (jur Bereitung des 
auf Mafchinen zu fertigenden Papieres fajt immer) wird das Ganzzeug im Holländer 
— bald vor, balb nah dem Bläuen, fofern diefes überhaupt ftattfindet — geleimt, 
wodurd das bei gewöhnliden, mittelſt Handformen gejhöpften PBapiergattungen 
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meiſt übliche Leimen des fertigen Papieres wegfällt. Man bezeichnet dieſes Verfahren, 
das Ganzzeug vor der Verarbeitung zu Bapier zu leimen, mit dem Namen des 
Leimens in der Maffe (collage en päte) oder in der Bütte (collage à la cuve), 
weil der Leim zuweilen nicht fchon im Holländer, jondern erft in der Schöpfbütte 
zugejegt wird. Es gewährt mehrere Vortbeile vor der ältern und noch jekt ehr 
allgemein gebräuchlichen Methode, wonach das Ganzzeug ungeleimt verarbeitet wird; 
denn man erſpart nicht nur das Leimen als befondere, mit mehreren Nebenarbeiten 
(Prefien, Trodnen) verknüpfte Operation, jondern erhält auch ficherer eine gleich: 
mäßige, das Innere des Papieres durchdringende Leimung (weshalb dann die Tinte 
auf radirten Stellen nicht fließt), it in Bezug auf das Leimen weniger abhängig 
von der Witterung und erreicht den Nutzen, daß die zum Bläuen etwa angewendete 
Schmalte fih in der vdidjlüffigeren Maſſe nicht jo leicht abſetzt und die oben 
erwähnte ungleiche Färbung des Papieres hervorbringt. Dagegen verunreinigt das 
geleimte Ganzzeug die beim Schöpfen gebrauchten Formen, die Hände der Arbeiter 
und die Filze, zwijchen welden das Papier abgelegt und gepreßt wird; und man 
findet öfters, daß durch die jcharfe Preſſung, welcher das frifchbereitete Papier 
(geleimt oder ungeleimt) unterworfen werden muß, dafielbe zu arm an Leim wird, 
jodaß die Tinte darauf durchſchlägt: wogegen beim Leimen des fertigen Papieres 
nur eine ſchwache Prejiung erforderlich it, welche jenen üblen Erfolg nicht nad) 
ſich zieht. 

Gewöhnlicher (thierifher, animalifcher) Leim ift zum Leimen im Hollän- 
ber nicht wohl anwendbar, weil er in der Zeit, welche bis zu beendigter Verarbeitung 
des Papierzeuges verfließt, leicht in Fäulnif übergeht und dem Herausquetfchen durd 
die Preſſe ganz bejonders unterliegt. Man bat daher andere Stoffe an defjen Stelle 
jegen müfjen. Die Subftanzen, melde man anwendet, find Wachs- oder Harzieife 
(Berbindungen von Wachs oder Harz mit Kali) und Alaun, zum Theil auch gewöhn— 
liche Talgjeife mit Alaun, und in manden Fällen Stärke: alle diefe Leimungsmittel 
faßt man oft unter der allgemeinen Benennung vegetabilifcher Leim zufammen. 
Indem die Auflöfung des Wachſes oder Harzes mitteljt ihres Kali: Gehaltes den 
Alaun zerjest, entiteht ſchwefelſaures Kali, welches als ein leihtauflöslicher Körper 
fait ganz mit dem Wafler aus dem Papiere fortgefchafft wird; zugleich fcheidet fich 
das Wachs oder Harz mit der Thonerde des Alauns vereinigt ab, und diefe im. 
Waſſer unauflösliche Verbindung bleibt innig mit den Papierfafern gemengt. Um 
diefen letztern Erfolg zu erreihen, muß aber die Zerfegung erit dann geſchehen, wenn 
die Wachs: oder Harzauflöfung ſchon mit dem Zeuge vermifcht iſt, weshalb der Alaun 
ſpäter hinzugefügt wird. Für PBapiergattungen, welde keine große Steifheit erfordern 
(namentlih Drudpapier) iſt ein Zujas von gewöhnlicher weißer Seife zwedmäßig, 
aus deren Zuſammenwirkung mit dem Alaun eine unauflösliche fette Thonerdefeife 
(ölsz und talgjaure Thonerde) entiteht. Zu Kleiſter getochte Kartoffelſtärke wird 
gemeinjchaftlih mit Harzleim, öfters auch für fih allein, zum Leimen des Ganz: 
jeuges angewendet, und liefert ein Papier von geringerer Steifheit als reine Harz- 
leimung. 

Für die Kabrifation des Mafchinenpapieres wird die Stärke nicht gelocht, ſondern 
uur mit faltem Waffer angerührt zum Ganzzeug gegeben; in biefem falle erfolgt die 
Kleifterbildung, alfo die Entwidelung der klebenden Eigenſchaft, nachträglich durch bie 
Hige der Trodenzplinder, mit welden das Papier auf der Papiermaſchine in Berührung 
tommt. Man nimmt auf 100 K& (troden berechneter) Lumpenmaſſe im Holländer 
2 bis 8KS Stärke. — Das mit Stärke geleimte Papier ift daran zu erkennen, daß es 
fih beim Benegen mit Jodtinktur blau färbt. 

Der Wahsleim, welcher dur feine weiße Farbe für ganz feine weiße 
Papiere unentbehrlih (obſchon koſtſpieliger als Harzleim) ift, wird auf folgende Weiſe 
bereitet: Man löft 10 K& befte trodene Pottafche in 50 K& Flußwaſſer auf, macht die 
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Auflöfung dur Einrühren von 58 friſch gebranntem (dorber zu Pulver gelöſchten) 
Kalt ätzend, Härt fie mittelft Abſetzen und Filtriren dur Leinwand, erhitzt fie in 
einem eifernen Kefjel zum Kochen und trägt allmälig 40 kg weißes Wachs ein, 
indem man unter bejtändigem Sieden und Umrühren dem Weberfteigen, jo oft als 
nöthig, durch Zugießen Heiner Mengen kalten Waller zuvortommt. Das Kochen 
wird fortgefest, bis das Wachs (meldes ſich beim Erkalten oben auf der Flüſſigkeit 
fammelt) weihb und geſchmeidig wie Butter fich zeigt. Die aus dem Keſſel genom— 
mene Maſſe kann in bevedten Gefäßen beliebig lange aufbewahrt werden, ohne an 
Tauglichkeit zu verlieren. Um fie anzuwenden, nimmt man davon joviel, dat darin 
0,5Kr Wachs enthalten ift, auf einen Holländer mit 25 Ks (troden berecdhnetem) 
Ganzzeug; löft fie in vier Handeimern voll Waſſer auf, giebt diefe Flüffigteit in den 
Holländer in dem Zeitpuntte, wo das Ganzzeug zu feiner Vollendung nur noch eine 
Viertelſtunde Arbeit bedarf, und fügt 5 Minuten fpäter eine Auflöfung von 0,75 *s 
Alaun Hinzu. Das eintretende Shäumen der Mafje (welches theils eine mechaniſche 
Urfahe in der Bewegung der etwas klebrigen Flüffigkeit hat, theild von der durd 
den Alaun entwidelten Kohlenſäure des nicht ganz ätzenden Kali herrührt) hebt man 
durch Zufaß einer Kleinen Menge Del. 


Ein mit Stärke verfetter Wachsleim ift nach folgender Vorſchrift zu bereiten: Man 
tocht 7508 weißes Wachs mit der Auflöfung von 178 Aetzkali (oder Aetznatron) in 
wenig Waſſer zu einer gleichförmigen Flüſſigkeit, fest 50 K& kochendes Wafler zu; 
zerrührt 5 bis 6E& Weizen- oder Kartoffelftärke im der erforderlihen Menge kalten 
Waſſers zu einer diden Milch, und gießt diefe rafch, unter ftarfem Umrühren, zu der 
erften Flüffigkeit.. Das Ganze wird endlih im einen Holländer gegeben, deſſen Zeug- 
gehalt 40 bis 50 K8 trodener Papiermaſſe entfpricht. 


Der Harzleim wird auf die nämliche Weife bereitet und angewendet wie 
MWachsleim; jedoch nimmt die auge aus 10 K% Pottafche nur ungefähr 30 KE Harz 
auf, und es bleibt mehr oder weniger Bodenfas von Unreinigfeiten, den man abjon: 
dern muß. Wendet man weißes oder gelbliches Fichtenharz an, jo eignet jih der 
Leim für gewöhnliche halbfeine Schreibpapiere; für geringes Schreibpapier und für 
PBadpapier kann man fi des Kolophoniums bedienen. 


Die Anweifung zur Bereitung des Harzleimes ift genauer folgende: Aus 10 K& 
befter Pottaſche wird nad dem in der Seifenfieberei üblihen Berfahren mit Kalf und 
Flußwafler eine Aetlauge von 11 bis 12 Grad Baume (fpezif. Gewicht 1,080 bis 1,088) 
bereitet. Man erhitzt diefe zum Sieden, trägt nad und nah 3OKE Harz ein und 
läßt fie no eine Zeit lang kochen. Die Verbindung aus Kalt und Harz erſcheint nad 
dem Erkalten von ber Flüffigkeit geſchieden und ftellt eine zähe, Hebrige, je nah Be— 
ichaffenbeit des angewendeten Harzes mehr oder weniger dunkelfarbige Mafje var. 1,5 K& 
dieſes Harzleimes werden in 100 K& Waffer aufgelöft, durch ein feines Sieb gegoflen 
und einem Holländer von 50 K8 Maffegebalt beigemijcht; 5 Minuten fpäter fügt man 
1,5 K& Alaun, in 15 bis 20 K& Waffer gelöft, bei und läßt bamit den Holländer ned 
10 Minuten geben. — Hier, wie bei Anwendung des Wachsleimes, joll es beſſer jein, 
den Alaun zuerft und dann ben Leim einzubringen. 


Ohne die Pottaſche ätzend zu machen, fann man folgendermaßen einen braubbaren 
Harzleim bereiten: 2588 Kolophonium werben langjam bei ſchwachem Feuer ge— 
ſchmolzen; wenn es ganz flüffig if, rührt man 10 bis 15 K% feingerriebene Pottaſche 
troden oder in möglihft wenig Waſſer gelöft ein. Da die Maffe ſehr jhäumt, muß 
man fich eine® geräumigen Keſſels bedienen. Iſt nach etwa einer Biertelftunde der 
Schaum vergangen, fo fügt man allmälig 20 bis 25 K8 Waffer bei. Auf einen Hol— 
länder von 50 K& nimmt man foviel diefes Feimes, daß darin 2,5 KE Kolopbonium ent- 
balten find, und 2,5 bis 3K8 Alaun. 


Gegenwärtig wird jehr gewöhnlich Soda an Stelle der Pottajche benugt. Die Lange 
aus 16 K8 falzinirter SOprogentiger Soda, SKE Kalt und 210 K8 Wafler nimmt 
100 K8 Kolophonium auf; zum Gebrauch löft man die fo gewonnene Harzeife in dem 
WDfachen Gewichte Waſſer. 
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Mit Ammoniak (ftatt Pottaſche oder Soda) ift der Harzleim in fehr guter Be- 
ichaffenheit auf die Weife herzuftellen, daß man — für einen Holländer von 50 Kg 
Maffegehalt — 2,5 ES feinzerriebenes Kolophonium mit 20 K& heißem Flußwaſſer (von 
50 bis 87° C.) anrührt, und nah und nad unter ftetem Rühren Salmialgeift zugießt, 
bis das Harz gänzlich zu einer gallertartigen Maſſe aufgelöft ift, die man durch ein 
Sieb ſchlägt. 

Gewöhnlihe weiße Seife, für fih allein in Wafjer aufgelöft und auf die be: 
ihriebene Weife angewendet (auf 100 K& Ganzzeug, troden berechnet, 3KE Seife 
und 3K8& Alaun) ertheilt dem Papiere eine fhwächere Leimung und wenig Steifbeit, 
wie für Drudpapier angemefjen it. Mittlere Abitufungen in der Beſchaffenheit er: 
bält man, wenn nur ein Theil des Wachs- oder Harzleimes durd Seife erjeßt wird. 

Da die mit Wachs, Harz oder Seife bereitete Leim-Maſſe Alfali enthält, jo darf 
in diefen Fällen zum vorausgehenden Bläuen weder Barijerblau, Berlinerblau oder 
Mineralblau noch Indig angewendet werben. Die erjtgenannten Farbftoffe werben 
durch das Kali zerjetst, ſcheiden Eifenoryd ab und verändern ſich demzufolge ins Röth— 
liche oder Noftgelbe; der Indig aber ſcheidet, vermöge der zu feiner Auflöjung ange- 
wendeten Schwefelfäure, das Wachs oder Harz fogleih beim Eingießen des Leimes in 
den Holländer ab, verbindert folglih eine innige Bermifchung deſſelben mit dem Pa— 
pierzeuge. Mau ift daber auf den Gebraud der Schmalte und des fünftlihen Ultra— 
marins beichränft.e Um farbiges Zeug zu leimen, deffen Farbe dur den Alaun ver- 
ändert werden würde, wenbet man ftatt des letzteren jchwefelfaures Zinforyb an, von 
welchem 1 K& fo viel wirkt wie 3K8 Alan. 


4) Das Schöpfen (plonger, dipping). 


Das fertige breiartige Ganzzeug (päte, pulpe, pulp, paper-pulp) wird, indem 
man daſſelbe aus dem Holländer abläßt, entweder jogleih durd eine Rinne in die 
Schöpfbütte (dad Gefäß, aus welchem die Verarbeitung zu Papierbogen jtattfindet) 
geleitet ; oder zuerft in einen hölzernen Behälter (Zeugfajten, Ganzzeugkaſten, 
caisse de de&pöt, stoff-chest) gegeben, worin man e3 bis zur Verarbeitung aufbewahrt. 
Da es im lektern Falle in der Zwiſchenzeit theilweiſe troden wird, fo bringt man 
e3 dann, unmittelbar vor der Verarbeitung, in den fogenannten Rechen, ein Gefäß, 
worin man es mit Maffer vermifcht und mitteljt einer vom Wafjerrade aus bewegten 
Rühr- oder Quirl-Vorrichtung fo lange durdharbeitet, bis es wieder zum gleich: 
förmigen Brei geworden ift, worauf man e3 in die Biltte überfüllt. Nöthigenfalls 
fann eine furze Bearbeitung in einem Holländer dazu dienen, diefes Zerrühren 
(affleurer) de3 Zeuges zu bemerlitelligen, und in großen Fabriken, wo etwa der Fall 
oft vorkommt, fann man einen eigenen Holländer dazu konftruiren, defjen Walze mit 
turzen hölzernen Flügeln ſtatt der Metallfchienen bejegt ift (cylindre affleurant). 

In der Schöpfbütte wird das Zeug mit einer bedeutenden Menge Wafler durch 
forgfältiges Umrühren vermengt, ſodaß die Geftalt, in welcher e3 zur Verarbeitung 
gelangt, die eines jehr verdünnten mildartigen Breies if. Die Dide des Zeuges 
in der Schöpfbütte muß übrigens verjchieden fein, je nahdem man dickeres oder 
dünneres Papier verfertigen will; denn es wird fi aus dem Folgenden ergeber, 
daß, unter übrigens gleihen Umjtänden, deſto dünneres Bapier entiteht, je dünn r 
(wafferreicher) das Zeug ilt. 

Wichtig ift, namentlich bei Anfertigung feiner Papiere, ein ganz Mares WB: ‘er, 
weil widrigenfall® die trübenden Theile von dem Papierzeuge zurüdgehalten werden 
und das Bapier verunreinigen. 

Die Geräthihaften, melde zum Schöpfen der Papierbogen erforderlih jind, 
beftehen in der Schöpfbütte mit ihren Nebenvorrichtungen, den Formen und den 
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a) Die Schöpfbütte oder Bütte (cuve, cuve ä ouvrer, cuve de fabrication, 
vat). — Der ältern, noch jest in Heinen Fabrilen vortommenden Ginrihtung nad), 
ift die Bütte aus Holz in runder Gejtalt verfertigt, mit Bleiplatten ausgefüttert, 
mit eifernen Reifen gebunden, oben 1,65 @, unten 1,5 @ weit, 750 mın tief, aber auf 
Unterlagen jo geitellt, daß ihr oberer Rand ungefähr 1” von dem Fußboven ent: 
fernt it und dem davor ftehenden Arbeiter bis vor die Mitte des Leibes reicht. 
Der Drt, wo der mit dem Schöpfen beſchäftigte Arbeiter (der Schöpfer, Bütt: 
gejelle, plongeur, ouvreur, puiseur, dipper, vat-man) fteht, heißt der Bütten: 
ftubl oder Tritt (nageoire) und ift mit fentrechten Bretern, die bis auf den Fuß: 
boden binabgeben, an drei Seiten eingeſchloſſen. Dem Tritte gegenüber ift, nahe in 
der halben Höhe der Bütte, ein freisrundes Loh von 370 Um Durchmeſſer aus: 
gejhnitten und in dieſes ein horizontal liegendes fkupfernes Gefäß (die Blaje, 
pistolet) eingejet, welches etwa 600 Un meit in die Bütte hineinreicht und ganz von 
dem flüſſigen Papierzeuge umgeben ift. Ein eiferner Roft, auf welchem man ein 
Koblenfeuer unterhält, wird dergejtalt in die Blafe eingefchoben, daß er eine im 
borizontalen Durchmeſſer liegende Scheidewand bildet und unter ihm ein binläng: 
liher Raum zur Anfammlung der Ajche fich befindet. Der Reinlichteit und Gefunt: 
beit wegen ift zu empfehlen, daß die Deffnung der Blafe an einen, Raub und 
Koblendunft abführenden Schornftein ftoße und nur außerhalb des die Schöpfbütte 
enthaltenden Arbeitsraumes (der Büttfammer, chambre de cuve) zugänglich fei- 
Die Heizung der Bütte hat einen dreifachen Zwed, nämlich das Papierzeug auf einer 
jolhen Qemperatur zu erhalten, dab ohne Unbequemlichfeit anhaltend mit den 
Händen darin gearbeitet werden kann; dem Niederfallen der fafrigen Theile durch 
die beim Erwärmen jtattfindende Zirkulation der Flüffigkeit entgegen zu wirken; und 
das Waſſer durch die Wärme dünnflüffiger zu maden, damit e3 leichter und jchneller 
fih von den Fafern trennt und dur die feinen Deffnungen der fiebartigen Bapier: 
form abläuft, wenn mit diefer das Zeug aus der Bütte geihöpft wird. Da ven 
dem lestgenannten Umſtande weſentlich die Schnelligteit bei der Berfertigung ber 
Papierbogen, fowie zum Theil deren Schönheit und Güte abhängt, fo iſt er von 
großer Wichtigkeit; und der Wärmegrad muß fi nad der größern oder geri 
Schwierigfeit richten, mit welcher das Zeug feinen Waffergehalt von fich giebt. "Ber 
ſchiedene Arten von Papierzeug verhalten ſich nämlich in der eben erwäbnten Be 
ziehung nicht gleich, und insbefondere ift von dem aus ungefaulten Lumpen bereiteten 
zu bemerten, daß es das Waſſer ſtark zurüdhält, aljo eine größere Wärme erfordert, 
verglihen mit gefaultem Zeuge. 

Der obere Umkreis der Bütte ift mit einer Einfafjung von Bretern (die Traufe, 
tour de la cuve, genannt) umgeben, welce einen aufitehenden Rand von bölzernen 
Leiſten bejißt und eine geringe Neigung nah dem Innern zu bat, damit Waffer und 
Zeug, welche gelegentlih darauf fallen, von ſelbſt wieder in die Bütte zurüdfließen. 
Mitten über die Bütte, quer vor dem Büttenjtuble, ift ein 300 Um breites Bret (ver 
große Steg, dridge) gelegt, welches an dem zur linten Hand des Schöpfers befind: 
liben Ende eine Anzahl Löcher enthält, um das von der bier aufgeftellten Papier: 
form ablaufende Waffer in die Bütte zurüdzuleiten. Als Stütze oder Anlehnung: 
punkt für die Form, wenn fie wie erwähnt aufgejtellt wird, dient ein jentrechter, 
bölgerner, ausgezadter Stoff (die Lehne oder der Ejel, &goutoir, ass), welcher in 
einem kleinen, am innern Büttenrande, hinter dem linfen Ende des großen Steges, 
befejtigten Brete jtedt. Endlich gebt, ebenfalld dem Standpuntte des Schöpfers zur 
Linfen, von dem großen Stege in jchräger Richtung bis an den Büttenſtuhl eine 
Leifte oder ein ſchmales Bret (der Eleine Steg), worauf der Schöpfer bequem die 
mit einem frifhen Papierbogen bevedte Form nah dem großen Stege hinſchieben 
tann. Um dies zu erleichtern, iſt gewöhnlich der Heine Steg vom vordern Bütten: 
rande (zunächſt am Büttenjtuhle) aus gegen den großen Steg zu etwas abſchüſſig 
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Neben der Bütte, zur Linken des Schöpfers, befindet fih ein niedriger Tifch, 
welcher zum Ablegen der frifhen Papierbogen (zum Kautſchen oder Gautſchen, 
coucher, couchage, couching) dient, und wegen des Waflerabfluffes eine etwas 
geneigte Oberfläche hat. Der mit diefem Ablegen bejchäftigte Arbeiter (Kautſcher, 
Gautſcher, coucheur, cowcher) nimmt feine Stellung an dem kleinem Tifche ent: 
weder jo ein, daß fein Gejicht dem des Schöpfers zugewendet ift, oder auch umgelehrt, 
ſodaß beide nad der nämlichen Seite hinfehen. 

Die Einrihtung der Schöpfbütten iſt auf mandherlei Arten verbefjert worden. 
Man madt fie oft, ftatt rund, vieredig (3. B. 1,9" lang, 1,6% breit), weil hier: 
dur der Schöpfer (der dann mitten vor einer der langen Seiten jteht) bequemer 
arbeitet, befonder3 bei der Berfertigung der PBapierjorten von großem Formate. 
Man wendet joldhe vieredige Bütten an, welche aus einem Blode Sandjtein im 
Ganzen ausgebauen find; dieje aber müſſen beſonders oft und fleißig gereinigt werben, 
um das Anjegen des im Waſſer jich bildenden grünen Schleimes zu verhindern. 
Man bewirkt endlich die Heizung auf zwedmähigere Weiſe, mwodurd ein unveränder: 
licherer, bejjer zu requlirender Wärmegrad erreicht, Brennmaterial gejpart und die 
Reinlichkeit befördert wird. Zu diefem Behufe wird entweder die Bütte (gleichviel 
ob aus Holz, ob aus Stein) ohne Boden angefertigt und auf eine Bodenplatte von 
Gußeifen, Eifenbleh, Kupferbleh aufgetittet; dann ein Theil des Raumes unter 
diefem Boden zur Feuerung eingerichtet, deren Rauchlanal man unter der Platte 
bin und zurüd gehen läßt. Oder man bewirkt die Erwärmung durh Waflerdampf, 
welchen man in einem aus mehreren Zügen beftehenden Rohre dur die Bütte leitet. 
Die weſentlichſte Verbeſſerung der Schöpfbütte ift aber die Berbindung derfelben 
mit einer fogenannten Knotenmaſchine, durch melde alle zu groben Theile 
des MWapierzenges, befonders die Knoten der in den Lumpen enthalten gewejenen 
Smirnfäden, von der Bütte und folglih von dem verfertigten Papiere abgehalten 
werden. 

Die Knotenmafchine') ift eine Erfindung des Papierfabrifanten Kranke in Webders- 
feben bei Quedlinburg. Bor deren Anwendung batte man viel mit ber Schwierigfeit 
zu kämpfen, welche daraus entjtebt, daß die in den Yumpen befinblihen Inotenartigen 
Theile, befonders bie Kuoten in den Zwirnfäden der Nähte, durch den Halb-Hollänber 
nicht jo wie dur das Stampfgejchirr zermalmt werden, vielmehr größtentheils unver- 
ändert in dem Zeuge bleiben und das aus letterem verfertigte Papier verunftalten 
oder bdafjelbe zu Ausihuß machen, wenn man fie zulegt aus ben Bogen aushebt, wo— 
bei fie Grübchen oder Löcher zurüdlaffen, Man bat verjchiedene Mittel angewendet, 
um dieſem Nachtheile zu begegnen. Entweder verzichtete man auf den Halbzeug-Hol« 
länder, mitbin auf die bedeutenden Vorzüge beffelben in anderen Hinſichten, und be» 
reitete das Halbzeug in dem deutſchen Geſchirre; oder man unterzog fich der höchſt 
mühſamen und zeitraubenden Arbeit, alle Nähte der Lumpen aufzutrennen und forgfältig 
alle Fäden und Knoten daraus zu entfernen; oder man ging vollends fo weit, Bapier 
aus der mit Knoten verunreinigten Maffe zu fchöpfen, daſſelbe ſtark zu prefien, bie 
bierburch bervorgetretenen Knoten auszulefen und die davon befreiten noch naffen Bogen 
wieber im Holländer zu Ganzzeug umzuarbeiten, aus welchem fodann erft feblerfreies 
Papier geichöpft wurde, Die Knotenmaſchine eripart alle diefe weitläufigen, koſtſpieligen 
und bennoh zum Theil unvolllommenen Berfahrungsarten, indem fie das flüffige 
Ganzzeug vor feinem Eintritt in die Schöpfbittte einer Siebung oder Durchſeihung 
unterwirft, wodurch alle groben, knotigen Theile davon getrennt werden. Zugleich ift 
damit eine Vorrichtung verbunden, durch welche nicht nur fortwährend Ganzzeug in 
Heinen Portionen in die Bütte nachgefüllt wird, um dieſelbe ftets in gleihem Grabe 
voll und das Berhältniß zwiſchen Waſſer und Faferftoff in der Maſſe unverändert zu 
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')2. Franke, Anleitung zur Anlage und Behandlung der patentirten Reinigungs- 
Maſchine für die Papiermaſſe. 8. Göttingen 1835. — Polyt. Centr. 1835, Bd. 
2, ©. 723. — Polyt. Journ. Bd. 59, ©. 97. 
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erhalten; fondern aud ber Inhalt der Bütte ununterbrochen gerührt, mithin das 
Niederfinfen ber feften Theile verhindert wird. 

Bon einem etwas erhöht jtehenden Vorrathsbehälter für das gehörig mit Wafler 
vermiſchte Ganzzeug (welches jedoch dider ijt, als es in der Bütte zum Schöpfen des 
Papieres fein muß) geht, nahe am Boden, ein weites Rohr aus, welches mittelft 
eines Ventils verſchloſſen iſt. Indem man leßteres hebt, fann man Maſſe in ein 
anderes Gefäß abfließen laſſen, welches in gleicher Höhe mit der Schöpfbütte auf: 
gejtellt ift, und diefes anfüllen. In der Mitte diefes (trichterartig geitalteten, unten 
jehr engen) Gefäßes jteht eine meflingene Drudpumpe, deren Kolbenitange an einem 
Hebel eingebangen ijt und mitteljt deijelben durdh den Bewegungs: Mechanismus 
langjam auf: und niedergezogen wird. Die eigentlihe Knotenmafchine bejteht in 
einem zylindrifhen, 350 MM weiten, unten gefchloffenen, oben offenen, feinen Mei: 
jingdrabtfiebe (mit Definungen von 0,3 bis 0,6 mM Breite), welches in dem bintern 
Theile der Schöpfbütte jentrecht und unbeweglich aufgejtellt ift. Die ſchon ermähnte 
Pumpe führt dur ihr Steigrohr, in regelmäßigen Heinen Zwifchenzeiten, gebörig 
abgemefjene Portionen des diden Zeuges ins Innere jenes Siebzylinders, der eine 
jtehende Melle mit acht hölzernen, nur 6m pom Siebe felbit entfernten, Schaufeln 
oder Flügeln enthält. Indem die Schaufelmelle rafh vor: und rüdwärts gedreht 
wird, treibt jie das Zeug dur das Drahtgitter in die umgebende Bütte, wobei 
die Knoten in dem Zylinder zurüdbleiben. Der lebte Theil der Vorrichtung, — 
eine horizontale, ungefähr mitten in der Schöpfbütte (unter dem großen Stege und 
in der halben Höhe des Büttenraumes) liegende Welle mit vier Schaufeln, ober 
Flügeln — hat die Beitimmung, die Papiermafje durch ununterbrochenes Rühren 
oder’ Schlagen in gleihförmiger Mifhung zu erhalten, und wird zu diefem Behufe 
in eine fchnelle hin und ber gehende Drehung gefegt. Die Länge dieſes Rührappa— 
rates ift fait der Weite der Bütte gleich; fein Durchmefjer (die Entfernung zwiſchen 
den äußerjten Rändern zweier gegenüberjtehender Flügel) beträgt 300 mm, 

Das zur Bewegung des Ganzen erforderliche Arbeitsquantum ift ungefähr gleich 
dem eines Mannes (!/, bis '/, Pferdeftärte). Die Pumpe madt in 1 Minute 16 Hübe, 
deren Größe (bis zu dem Marimum von 150 mm) nach Erfordernik verändert wer: 
den kann. Der innere Durchmeſſer ihres Stiefels ijt 50mm, Die Schaufelmelle in 
dem Siebzylinder und-die Rührvorrichtung in der Bütte vollbringen in 1 Minute 
63 doppelte oder 126 einfahe Schwingungen, deren Größe (am äußern Rande der 
Schaufeln gemefjen) bei der Knotenmaſchine 150 bis 250" m, bei dem Rühren 
höchſtens 100 mm heträgt. — Um den Apparat in Wirkung treten zu lafjen, wird 
die Schöpfbütte jo weit mit Wafjer gefüllt, daß fie, wenn das zur Papierverferti: 
gung nöthige Zeug dann noch binzulommt, bis auf 80 oder 100mm vom Rande 
voll ift, aber die Flüffigkeit aus der Bütte nicht über den obern Rand des Zulin: 
derfiebes in defjen Inneres gelangen kann. Befindet fih in der Bütte das nötbige 
Waſſer, fo füllt man aus dem Vorrathsbehälter das Gefäß der Pumpe mit didem 
Ganzzeuge und läßt die Pumpe fowie die Knotenmaſchine und den Aührer in 
Gang kommen. Hierdurh, und indem man das Gefäß der Pumpe jo oft als nöthig 
von neuem anfüllt, ſchafft man allmälig foviel gereinigtes Jeug im die Bütte, 
daß deren Inhalt die zur Verfertigung der beftimmten Papierſorte jmedmäßige Kon: 
fiftenz erlangt. Soll nunmehr das Schöpfen ver Papierbogen den Anfang nehmen, 
jo wird joviel Ganzzeug in das Gefäß der Bumpe eingelaffen, als zu einer beftimm: 
ten Anzahl Bogen erforderlih ift, und der Hub der Pumpe fo geitellt, daß der 
ganze Anhalt des Gefäßes in eben der Zeit in die Bütte übergeführt wird, melde 
während des Schöpfens der feitgejeßten Bogenzahl verfließt. Hierdurch erreicht man, 
dab in dem Mafe, wie dur das Herausſchöpfen des Zeuges mittelft der Papier: 
form die Faſern und ein Theil des Mafjers entfernt werden, der größere Theil des 
Waſſers aber zurüdfließt, das nachgepumpte didere Ganzzeug den Abgang gerade erjeht- 
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In England, Frankreich und zum Theil in Deutihland, find mannigfaltige 
Konftruftionen für Knotenmafhinen, Knotenfänger oder Zeugſichter 
(£purateur de päte, machine à boutons, pulp strainer) erfunden worden'), melde 
von der im Borjtehenden bejchriebenen mehr oder minder und großentheild nament: 
lid dadurdh abweichen, dab das Sieb nicht zylindriſch, fondern flach iſt, auch nicht 
aus Drahtgewebe, jondern aus feingefchligten Mejfingplatten befteht. Die meiften 
diefer Vorrichtungen find darauf berechnet, größere Mafjen von Ganzzeug zu fichten 
und einen Nebenapparat bei der Verfertigung des Papieres auf Maſchinen zu bilven, 
lönnen aber felbjtverjtändlih auch in oder neben den gewöhnlichen Schöpfbütten 
gebraucht werden. 

b) Die Formen oder Papierformen. — Die Form (forme, moule, mould) 
zum Scöpfen der PBapierbogen ift ihrer wejentlihen Beſchaffenheit nach ein fieb- 
artige3 Geflecht oder Gewebe von Meffingdraht, welches, wenn eine gewiffe Menge 
dünnflüffigen Ganzzeuges darauf gebracht wird, die Fäferhen deſſelben zurüdbält, 
hingegen den größten Theil des Waſſers dur feine Deffnungen abfließen läßt. 
Was hiernach auf der Form bleibt, ift eine gleihförmige, dünne und lodere Schicht 
von Fajern, welche nad allen Richtungen durcheinander liegen und in ihren Zwiſchen— 
räumen nocd eine bedeutende Menge Waſſer einfchließen. Die Form muß, um ihrem 
Zwecke zu entiprehen: 1) Definungen von folder Größe befigen, daß fie feine Zeug: 
fäferchen durchdringen, aber dennoch das Waſſer jo fchnell ala möglich ablaufen läßt; 
2) eine ebene Fläche von folder Beichaffenheit darbieten, daß die darauf gebildeten 
Papierbogen foviel möglich überall gleihe Dide erlangen und fih in dem naflen, 
höchſt weichen Zuftande leicht ohne Zerreißung ablöfen können: 3) eine Einrichtung 
haben, wonach fie geeignet ift, mit Leichtigkeit eine genau bejtimmte, für jeden 
Bogen gleich große Menge PBapierftoff aus der Bütte zu nehmen. Die unter 1 und 
2 bezeichneten Forderungen widerftreiten einander in gewillem Grade, fofern eine 
Form mit etwas großen Definungen, welde das Waſſer fchnell durchfließen läßt, 
unvermeidlich dur das Hineinfinten der Zeugfafern in jene Definungen ein Papier 
mit ungleich diden Stellen, folglih mit nicht jehr glatter Oberfläche erzeugt; wo— 
gegen eine feine Form, wie fie zur Hervorbringung fehr glatter Papierjorten erfor: 
dert wird, nicht nur die Ablöfung der auf ihr gefchöpften Bogen erſchwert, jondern auch 
zufolge des langjamen Wafjerdurdlafjes, unverhältnikmäßig viel Zeitaufwand beim 
Schöpfen verurjadht. Auf diefe Umftände gründet ſich die allgemein gebräuchliche 
Anwendung zweier Hauptarten von Bapierformen, nämlid der Boftformen oder 
gerippten Formen und der Belinformen. Erjtere dienen für geringe und 
mittlere Papiere, bei welchen es mehr auf Abkürzung der Arbeitszeit, ald auf die 
größte Glätte des Fabritates ankommt, letztere hauptjächlich für die feinen Gattungen, 
bei welchen man fich gefallen läßt, durch verlängerte Arbeit höhere Produktionskoſten 
aufzuopfern, mweil man dafür Papier von völlig gleiher Dide, von ſehr glatter 
- Oberflähe, überhaupt von der vollkommenſten Beſchaffenheit erhält. Doc werden 
tbeilmeife auch Papiere aus jehr feinem Zeuge auf gerippten Formen und ſolche aus 
orbinärer Mafje auf Belinformen gejchöpft. 

1) Bolyt. Journ. Bb. 43, ©. 436; Bd. 46, ©. 211; Bb. 47, ©. 433; Bb. 49, 

S. 198; Bd. 66, S. 284; Br. 70, ©. 427; Bd. 74, ©. 54; Br. 86,©.15; 
Br. 110, ©. 1; Br. 118, ©. 84; Bd. 168, ©. 109; Bd. 171, ©. 10. — 
Schmeiz. 3. 1861, ©. 142. — Kunft- und Gemwerbe-Blatt 1856, ©. 325. — 
Polyt. Eentr. 1839, Bb. 2, ©. 1157; Jahrg. 1848, ©. 1441; 1851, ©. 347; 
1853, ©. 1409; 1856, ©. 1153; 1857, ©. 1124; 1860, ©. 1581; 1861, ©. 
1187; 1863, ©. 432, 1566. — Brevets, XXXIL 103; XXXIX. 238; LXXLU. 
35; LXXV. 122. — Brevets 1844, XII. 218; XXX, 211. — G£nie ind., 
E 2 p- 65. — Jobard, Bulletin, T. 40, p. 188. — Ztſchr. db. Ing. 1870, 


1458 Papierfabrifation (Formen). 


Die allen PBapierformen gemeinjhaftliben Hauptbeitandtbeile find: die Form 
jelbjt, nämlih ein mit dem Drabtgitter bejpannter bölzerner Rahmen; und der 
Dedel (couverte, deckle), ein zweiter, ganz offener Rahmen, der über den Rand ber 
Form genau anjchließend — aber doch jo, daß er leicht abgenommen werden kann 
— darauf gelegt wird. Beide Nahmen find aus jehr geradfaferigem gefpaltenen 
Eichenholze (bei kleinen Formen öfters aus Birnbaumbolz) verfertigt, weldes vor 
der Verarbeitung in Dampf ausgelaugt, in Waſſer ausgekocht, oder doch wenigitens 
einige Zeit in fließendes Waſſer gelegt wird, um es für die Folge möglichſt vor dem 
Werfen zu fhüsen und das Anquellen durd die Näfie zu vermindern (Bd. I, ©. 638). 
Sehr geeignet iſt auch Mahagoniholz, weil diejes ſchon von Natur wenig Neigung 
zum Quellen und Werfen befist. Zu zwei formen gehört immer nur ein Dedel, 
wovon der Grund weiterhin, aus der Bejchreibung des Verfahrens beim Schöpien, 
erbellen wird. Der eigentlihe Formrahmen (füt, affüt) bildet ein längliches Viered 
wie die Papierbogen, muß aber in Yänge und Breite etwas größer fein als das 
Format des damit zu erjeugenden Papieres, nicht nur weil der aufgejebte Dedel 
einen kleinen Theil feines offenen Raumes rings herum bededt, ſondern auch darum, 
weil das Papier beim Trodnen nicht unerheblich einfhrumpft. Bon einer langen 
Seite des Rahmens big an die andere gehen dünne, 12 bis 15" hohe parallele 
Querleijten (Stege, pontuseaux) von Tannenholz, welche oben mejjerartig zuge 
Ihärft find und mit diefen ſehr ſchmalen Kanten ſämmtlich genau in der Ebene der 
Rahmenoberfläche felbjt liegen. Die Abjtände zwiſchen den auf einander folgenden 
Stegen betragen. etwa 30 Um (von Mitte zu Mitte gemeſſen). Das Drabtgitter 
ruht auf den erwähnten Kanten der Stege und ijt auf allen vier Seiten des Nah 
mens mit jhmalen, dünnen Meſſingblechſtreifen bevedt, welche mitteljt flachtöpfiger, 
verjenkter, fupferner Stifte an dem Holze befejtigt find. Der Dedel bat unten 
ringsum einen rechtwinklig ausgehöhlten Falz, mit welchem er die Form jeitwärts 
bis über die halbe Höhe des Rahmens hinab umfaßt, und auch oben auf allen vier 
Seiten 6 "U weit auf das Drabhtgitter bineingreift. Er jtellt, wenn man die jorm 
als ein Sieb betradtet, gleihjam den Rand deſſelben var, und bejtimmt durch 
Gejtalt und Größe jene des auf der Form gejchöpften Papierbogens, ſowie durch 
jeine Höhe (4 TT oder mebr über der Ebene des Drahtgitters) die Menge von flüjfigem 
Zeuge, welche auf der Form Platz finden kann. Bon Heinen Bapierformaten jdöpit 
man oft zwei Bogen mit einemmale und auf einer Form, welde den dazu erfor: 
derlihen größern Umfang und einen durch eine Querleijte in zwei gleiche Felder ab- 
getheilten Dedel hat. 

Was ingbefondere die gerippten Formen (formes & verjure, laid moulds) 
betrifit, jo beiteht das Drahtgitter derjelben aus geraden und parallelen Träbten 
(Bodendräbhten, vergeures, verjures), welde von der einen ſchmalen Seite bis 
jur andern ſich erjtreden, aljo rechtwinklig gegen die Stege laufen; über jedem 
Stege durch zwei feine, in der Nichtung der Stege durch geflochtene Dräbte (Bin 
draht, manicordion) verbunden, und burd einen andern feinen Drabt (Näb: 
draht) an die Stege angeheftet (angenäht) jind. Die Bodendräbte find 0,4 bie 
(HM dick, und um ebenjoviel oder etwas mehr, als ihr Durchmejjer beträgt, von 
einander entfernt, fodaß auf dem Raume von 25 mm 18 bis 30 Dräbte liegen. 

Wenn mit einer Form der eben bejchriebenen Art flüfjiges Bapierzeng geſchoöpft 
wird, und das in letzterem befindlihe Waſſer größtentbeils durch die jchmalen Def: 
nungen des Drahtgitters abläuft, jo jenkt ſich mehr oder weniger das weiche brei— 
artige Gewirr von Faſern in alle Vertiefungen der Form hinein und bewirkt dort 
eine größere Dide des Bogens, wogegen auf allen höher liegenden Stellen das Papier 
dünner wird. Demnach ijt jeder Papierbogen ein getreuer Abvrud von der Form, 
auf welcder er entitanden ijt; und man bemerkt in ihm die Spuren der VBodendrähte 
jowohl als der Binddrähte durch vertiefte, daher beim Durchſehen gegen das Lit 
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bellere, mehr durchſcheinende Linien ausgedrüdt. Hierdurch entjteht eine regelmäßige 
Unebenbeit der Oberfläche, melde befonders ſtark erfennbar wird, wenn man auf 
ſolches geripptes Papier feine Zeichnungen macht oder dünne Farben mit dem Pinfel 
aufträgt. Für dergleihen Zwede, jowie überhaupt für die Fälle, wo eine jehr glatte 
Fläche erforderlich ift, taugt daher das auf gerippten Formen verfertigte Bapier (ge: 
tippte Papier, papier verge, papier à verjure, papier vergeurd, laid paper) 
nicht. 
Das mit den oben bejchriebenen Formen geihöpfte Papier hat aber auferdem 
noch eine Eigenthümlichleit, welche ein Fehler genannt werden muß, meil jie feiner 
Schönheit mwejentlih ſchadet, nämlih den fogenannten Schatten. Man verjteht 
bierunter einen ziemlich breiten dideren (daher beim Durchfehen duntlen) Streif, 
welcher fich zu beiden Seiten der von den Binddräthen herrührenden hellen Linien 
befindet. ‘indem die Binddräthe der Form gerade über den Stegen liegen und das 
Drabtgitter unmittelbar auf den Stegen rubt, erſchweren letztere — ungeachtet ihrer 
fhmalen Gejtalt — das Abfließen des Waſſers aus dem auf der Form gejchöpften 
flüffigen Zeuge, und jo entjteht die ungleihförmige Vertheilung der Maſſe, welche ven 
Schatten verurfadt, auf folgende Weije: Einen Augenblid lang ift die Mafje über 
den Stegen wajlerreicher (flüffiger), ald auf den übrigen Punkten der Form; und 
die ganze Fläche der Form kann angefehen werden, als ob fie durd die höher liegen: 
den Binddräthe, wie durch niedrige Scheidewände, in eine Anzahl Streifen oder 
Ihmale Felder abgetheilt wäre. Da nun die mit Zeug vollgefjhöpfte Form gejchüttelt 
merden muß (jomohl um den Durchlauf des Waſſers zu befchleunigen, als um die 
zurüdbleibende weiche Maſſe gleihmäßig auszubreiten); jo wird eben durch das 
Schütteln (fofern diefes in der Richtung der Bodendrähte, d. h. rechtwinklig gegen 
die Binddrähte erfolgt) in jedem der erwähnten Felder ein gewiſſer Theil der Maſſe 
vorzugsweiſe nad beiden Seiten gegen die Binddräthe hingefchoben, weil die dort 
befindliche flüjlige Portion leicht nahgiebt. Die Folge kann nur eine größere An: 
bäufung von feiten Theilden in der nächſten Umgebung der Binddräthe fein, alfo 
der Schatten. Diefer Fehler wird zu vermeiden fein, wenn man 1) das Drabtgitter 
etwas von den Stegen entfernt, um den Wafjerabfluß zu erleichtern, und 2) die Bind- 
dräbte nicht gerade über fondern zwiſchen den Stegen anbringt, alſo an Stellen, 
wo nichts den Abflug des Wafjers hindert und das Verweilen einer waſſerreichern 
Mafje begünftigt. Beide Verbefjerungen finden ſich vereinigt an den jogenannten 
Doppelformen (doppelten oder holländiſchen Bojtformen), welche daher 
auch ein völlig fchattenlofes, ohne Vergleih jhöner ausfehendes Papier geben. Ge: 
genwärtig werben alle befjeren (nicht auf der Papiermaſchine erzeugten) Sorten der 
Schreib: und Drudpapiere, welche nicht Belinpapier find, mit ſolchen doppelten 
Formen verfertigt. Die Einrichtung der legteren bietet nur folgendes Unterjcheidende 
dar. Auf dem Formrahmen wird zunächſt won parallelen, etwas jtarfen Dräbten 
ein Gitter gebildet, welches jenem der einfachen Formen völlig gleiht, nur daß es 
fehr meite Deffnungen hat, indem ein jeder Draht von dem nächſten etwa 3 MM meit 
entfernt ift, und fonah auf dem Raume von 25 WM nicht mehr als 7 Drähte und 
ebenfoviel Zwiſchenräume ſich befinden. Die Bindprähte liegen auch bier gerade 
über ven Stegen, und an letztere wird das Ganze mitteljt des Nähdrahtes angeheftet. 
Diefes weite Gitter ijt zur Unterlage für ein zweites, engeres, bejtimmt, welches die 
eigentlihe Form zur Aufnahme des Papierjtoffes bildet und binfichtlih der Dide 
und Anzahl feiner Bodendrähte völlig mit dem Gitter der einfahen Poſtformen 
übereinftimmt. Um diejes obere Gitter ein wenig von dem unteren entfernt zu 
halten und ihm eine, die Stelle der Stege vertretende Unterjtügung barzubieten, 
liegt zwijchen beiden Gittern, mitten in dem Raume zwifchen jedem Paar der Stege, 
parallel zu den Stegen jelbit, ein Draht von 0,5 bis 0,6 W" Dide. Die Binddrähte 
des obern Gitters jind eben da angebracht, wo dieſe einzelnen geraden Drähte ſich 
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befinden; und mitteljt eines feinen Nähdrahtes werden beide ſowohl mit einander als 
mit dem untern Gitter zufammengebeftet. 

Die Belinformen (formes à velin, wove moulds) find den doppelten gerippten 
Formen darin gleich, daß fie ebenfalls aus zwei über einander liegenden Drabtgittern 
bejtehen, von welchen das untere fogar völlig übereinftimmend beſchaffen ift, indem 
es aus weit von einander entfernten parallelen Bodendräbten gebildet wird, die durd 
Binddräbte zufammengebhalten und mittelft des Nähdrahtes auf den Stegen befeitigt 
find. Aber das obere Gitter, welches ohne irgend eine Zwiſchenlage auf dem untern 
rubt, it ein aus feinem Meifingdrahte wie lodere Leinwand gewebtes Sieb, von 
welchem ein vierediges Stüd, fo groß als die Form zugefchnitten, dur die ange 
nagelten Bledjitreifen auf den Rändern bes Rahmens feitgebalten und durch Näbdräbte 
mitten zwijhen den Stegen mit dem untern Gitter zufammengebeftet wird. Die 
Punkte, an welden der Nähdrabt das Gitter mit dem Siebe verbindet, kann man 
oben auf legterm kaum bemerten, indem fie von fehr geringer Größe und wenigitens 
12 mm meit von einander entfernt jind. Das Sieb der Belinformen enthält in 
Länge und Breite gemöhnlib 19 bis 25 Drähte auf dem Raume eines Gentimeters, 
mithin 0,5 bis 0,4 Um Mafchenweite oder auf einem ſJem 361 bis 625 Deffnungen. 
Zuweilen ift es nad Art eines mit 3 Schäften geköperten Zeuges gewebt. Da jeine 
Drähte ſehr fein (höchitens 0,24 mm did) und die Löcher zwiſchen denſelben jebr Heine 
Duabrate find, jo erzeugt ſich bierdurh auf dem Belinpapiere, vedlin, papier 
velin, vellum paper, wove paper) eine zart gelörnte, faft ebene Oberfläche, melde 
durch Preſſen und Glätten außerordentlich glatt, ja glänzend gemacht werden kann; 
und wegen ber gleihförmigen Dide erjcheinen die Bogen beim Durchfehen ohne belle 
Linien, von gleichförmiger Tertur wie Schreibpergament (daher der Name, vom 
franzöfifchen velin, welches Kalbspergament bedeutet), Nur dünnes Belinpapier läßt 
bei aufmerlfamem Hindurchſehen Spuren des Drabtgewebes erkennen. 

Gewöhnlich pflegt man in dem Papiere das Yabrifzeihen, einen Namen, ein 
Mappen oder dgl. anzubringen, welche beim Durchſehen gegen das Licht mit hellen 
Linien erfcheinen (Wafferzeihen, Wafjermarten, marque, filagramme, fili- 
grane, water marks), Gin Mittel hierzu bejteht darin, dab man diefelben Zeichen 
oder Buchſtaben — aus Meſſing- oder plattirtem Kupferdrahte mit der Zange ge 
bogen und wonöthig mit Silberſchlagloth vor dem Blaſerohre gelöthet, Buchſtaben 
aud wohl von dünnem Blech mitteljt der Yaubfäge ausgefhnitten — auf dem Drabt: 
gitter der Form (gleichviel ob Poſt- oder Velinform) mit feinem Meſſingdrahte an: 
beftet. Nach einem anderen Berfahren wird die Papierform mit der rechten (oben) 
Seite auf einen Stempel gelegt, welcher die gewünfchten Zeichen ald Vertiefungen 
enthält, dann eine weiche Pappe darüber gebradt und auf lektere mit einem Hammer 
behutſam fo lange geſchlagen, bis auf der Form fih genügende Erhöhungen gebildet 
haben. 

Ein Beifpiel von Papier, welches auf der ganzen Fläche mit Wafjerzeichen bededt 
ift, giebt eine gewiffe Art Banktnotenpapier mit lauter nabe neben einander ber 
laufenden hellen Wellenlinien; die Form dazu ift eine gewöhnliche, aber auf berjelben 
find die wellenförmig gebogenen Dräbte in angegebener Weiſe feitgebeftet oder angenätt. 

Die Papierformen jeder Art ſetzen, nad längerer Arbeit damit, ftellenweije Schmut 
an, verftopfen fi auch bin und wieder mit Papierfäferden, Man muß fie beebalt 
von Zeit zu Zeit mit Ajchenlauge oder Eifig mittelft einer weichen, langhaarigen Bilrfte 
wachen, aber dann ſogleich wieder in Gebrauch nehmen, damit fein Grünfpan entftebt. 
Was die Dauer der formen betrifft, fo rechnet man, daß auf zwei gerippten Formen 
mebr ala 500000 Bogen, auf zwei Belinformen über 400000 Bogen gejchöpft werden 
lönnen, big fie aufhören brauchbar zu fein. 

ec) Die Pilze (feutres, flötres, floutres, felts), — Wenn die frifhen noch ſeht 
nafjen und äußerſt weichen PBapierbogen von der Form abgenommen werden, jo ge 
ihieht dies dadurd, daß man ihnen eine weiche und etwas rauhe Unterlage darbietet, 
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zu welcher fie mehr Anhaftung zeigen, als zu dem Drabtgefledhte der Form; ſodaß 
ein mäßiger Drud, welchem der Bogen zwiſchen der Form und jener Unterlage aus: 
gejegt wird, ſchon hinreichend it, ihn auf die legtere zu übertragen, indem er ſich von 
der Form ablöjt. Die erwähnte Unterlage muß zugleich loderer, jhwammiger Natur 
fein, um durd ihre Wafjereinfaugungstraft dem Papiere einen Theil feiner Feuchtig— 
feit zu entziehen. Allen diefen Bedingungen entjprechen die Filze, welche ein grobes, 
eigens zu dem gegenwärtigen Zwecke verfertigtes MWollenzeug find (S. 1290) und 
etwas größer, als die darauf abzulegenden PBapierbogen, zugejchnitten werden. Bon 
Zeit zu Zeit (etwa alle acht Tage) müſſen fie mit Seifenwafjer oder ſchwacher Afchen: 
lauge ausgewajchen, in reinem Waſſer gefpült und noch feucht (nachdem man ibnen 
nur durch Preſſen den Ueberfluß des Waſſers entzogen hat) wieder in Gebraud ge: 
nommen werden, weil fie durch das Trodnen bart und jteif werben, auch die Fähig— 
leit leicht Wafjer einzufaugen für jo lange verlieren würden, bis fie durch den Gebraud) 
jelbft wieder gehörig befeuchtet wären. Man wendet zum Waſchen der Filze, wenn 
es nit aus freier Hand verrichtet wird, diefelbe maſchinelle Vorrichtung an, melde 
man etwa zum Waſchen der Lumpen gebraucht (S. 1431), oder aud ein Waſchrad 
(S. 1109), u. dal. 

d) Die Arbeiten des Schöpfend und Kautſchens. — Zur Arbeit an einer 
Bütte find zwei Perfonen: der Schöpfer und der Kautſcher erforderlih, und 
zwei gleihe formen nebſt einem gemeinjchaftlihen, auf jede Form pafjenden Dedel. 
Nachdem die Bütte mit der nöthigen Menge Wafjer und Ganzzeug gefüllt ift, wird 
der Inhalt mitteljt ver Schöpfkrücke forgfältig durchgerührt und gemengt, welche 
Arbeit fpäterbin von Zeit zu Zeit wiederholt werden muß, wenn fie nicht durch eine 
in der Bütte angebrachte mechaniſche Rührvorridtung (wie bei der Knotenmaſchine, 
©. 1455) unnöthig gemadt ift. In den Fällen, mo geleimtes Ganzzeug verarbeitet 
wird, kommt diejes in der Negel ſchon geleimt aus dem Holländer; zumeilen aber 
geſchieht das Leimen erjt in der Schöpfbütte jelbit, indem man entweder gewöhnlichen 
friſch gelochten Leim und Alaun, oder diejenigen Materialien zuſetzt, won melden 
©. 1451—1453 gehandelt worden it. Mandmal wird auch das Bläuen erft in 
der Bütte vorgenommen; aber vdiejes Verfahren ift ebenfo unzwedmäßig, wie das 
Leimen in der Schöpfbütte, indem bier dur das Umrühren nie eine jo gleihmäßige 
und innige Vermijchung der Subitanzen erreicht werben fann, wie im Holländer. 

Der Schöpfer fteht in feinem Verjchlage (dem Büttenftuhle) vor der Bütte, die 
Arme bis über die Ellbogen entblößt. Er faßt eine der beiden Formen, auf welche 
der Dedel gelegt iſt, an der Mitte der jchmalen Seiten mit beiden Händen an; taucht 
fie ſchräg in den flüſſigen Inhalt der Bütte 100 bis 150 mm tief unter, zieht fie in 
horizontaler Lage wieder heraus, jhüttelt fie gelinde (S. 1459), ſchiebt fie rafh auf 
dem Kleinen Stege der Bütte hin, behält aber den Dedel in den Händen, melden er 
fogleich auf die zweite, mitten auf dem großen Stege bereit liegende Form ſetzt, indem 
er dieſe anfaßt, und ſchöpft mit den eben bejchriebenen Handgriffen einen neuen 
Bogen. So ijt er durch Die abwechjelnde Anwendung zweier Formen in ununter: 
brochener Beihäftigung. 

Das Geſchäft des Kautſchers ift, die Bogen von den dur den Schöpfer ihm ' 
zugefchobenen Formen auf die Filze abzulegen (zu kautſchen). Er bat zu diefem 
Zwecke bei Anfang der Arbeit auf feinen neben der Bütte befindlichen niedrigen Tiſch 
ein ſtarkes Bret (Büttenbret, trapan) gelegt, und auf diefem einen Filz ausgebreitet. 
Indem er nun die gejhöpfte Form von dem Heinen Stege wegnimmt, ftellt er fie 
einige Augenblide jhräg angelehnt an die Lehne oder den Eſel, um fie abtropfen zu 
lafjen ; wendet fie dann um, daß der Papierbogen nad unten gefebrt iſt; legt fie auf 
den Filz, drüdt fie etwas an und bebt fie fogleich wieder auf, um fie in ihrem jetzigen 
[eeren Zujtande auf dem großen Stege vor den Schöpfer binzufchieben. Letzterer hat 
unterdeſſen mit der anderen Form gefhöpft und diefelbe auf den Eleinen Steg hin: 
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gelegt. Während nun diefe, an den Eſel gelebnt, abtropft, bededt der Kautſcher den 
eriten Papierbogen mit einem Filze, auf weldhen ſodann der zweite Bogen abgelegt 
wird. So wird die Arbeit fortgefegt, wobei aljo die zwei Perſonen dergeftalt jid in 
die Hände arbeiten, daß keine Zeit durch Warten verloren geht. 


Das Schöpfen und Kautichen eines Bogens von mittlerem Formate dauert uns 
gefäbr 10 bis 12 Sekunden; da aber während bes Kautjchens eines Bogens ſchon ein 
zweiter geſchöpft wird, jo fann ein Schöpfer ftündlih 400 bis 500 Bogen verfertigen, 
und der Kautjcher bringt fie in derjelben Zeit zwijchen die Pilze: wozu bie zwei Ar— 
beiter noch überdies das weiter unten zu bejchreibende erfte Preffen zu verrichten baben. 

Die Dide der Papierbogen hängt ab von der Dide des Zeuges im ber Bütte, von 
der Höhe des Dedels auf der Form, und von der Handhabung der Form. In legterer 
Beziebung bat der Schöpfer es im feiner Macht, durch die Art des Eintauchens, des 
Herausziebens und des Schüttelns mebr oder weniger Zeug auf der Form zu behalten. 
Diefer Kunftgriff ift bei den Bütten von Älterer Einrichtung ſchon darum von Wichtig— 
feit, weil der Schöpfer trachten muß, in den verjchiebenen Zeitpunkten der Arbeit gleich 
dide Bogen zu erzeugen, ungeachtet das Zeug durch die allmälige Entfernung der feſten 
Tpeile in fteigendem Grade dünner wird. Diefem Mangel wird zwar dadurch zum Theil 
abgebolfen, daß man von Zeit zu Zeit nach Gutdünken etwas dickes Zeug im die Bütte 
nachfüllt; aber der Schöpfer fann ſich bierauf allein nicht verlaſſen und muß durd eine 
angemefjene Handhabung der Form das Uebrige tbun. Die Franke'ſche Knotenmaihıne 
mit ihrer Speifepumpe (S. 1455) ift auch im diefer Beziehung ſehr ſchätzbar. Die Be— 
ſchaffenheit des Zeuges ift ein Umstand, nach dem der Schöpfer feine Manipulation eben- 
falls richten muß. Fettes Zeug (päte grasse), d. b. ſolches, welches das Wafler 
ſchwer und langfam von ſich läßt, erfordert eine andere Bebandlung, als magertt 
Zeug (päte surge), aus welchem das Waſſer rajch abläuft (vergl. ©. 1454). Dur 
Unvorfictigkeit des Schöpfers wie des Kautſchers können die Papierbogen manderlet 
Unvolltommenbeiten und Beſchädigungen erbalten, welche ihren Wertb vermindern oder 
fie ganz unbrauchbar machen. Der Schöpfer muß Klümpchen oder fremde Körper, 
welche er auf dem foeben gebildeten Bogen bemerkt, wegnehmen unb die davon ent- 
ftehende Füde durch erneuertes Eintauchen der Form ausfüllen. Beim Hinlegen der 
geihöpften Form auf den Steg hat er jedes Anftoßen mit derjelben zu vermeiden, weil 
durch heftige Erjchütterung eine Verſchiebung der Papiertbeilhen bewirkt wird; und 
beim Abnehmen des Dedels muß er ſich büten, die Ränder des Bogens zu verlegen. 
Der Kautſcher kann das Papier verderben, wenn er bie friſch geihöpfte Form unſauft 
banbhabt, desgleihen wenn er fie zum Abtropfen in einer zu fteilen Richtung oder 
während einer zu langen Zeit fteben läßt; denn in allen dieſen Fällen treten leicht 
Verſchiebungen in der höchſt weichen Subftanz ein, Seine Finger dürfen nicht auf das 
Leifefte das naſſe Papier berühren, weil fie unfeblbar bleibende Eindrüde Darauf hinter 
laffien. Er muß es ferner forgfältig vermeiden, Waffertropfen von feinen Händen oder 
von der Korm auf das Papier fallen zu laffen, weil dieſe die noch weiche Maſſe ant- 
einander treiben und dünne burchfichtigere Flecken (Wafferfleden, gouttes) vera 
ſachen. Größere dünne Stellen (bonteilles, musettes) entftehen, wenn beim Kauticen 
zwifchen Filz und Papier eine Luftblafe bleibt, welche nachher beim Preſſen zergmetict 
wird und das Zeug zur Seite treibt. Mißlingt die leichte und vollftändige Ablöjung 
des Bogens von der Form, ober liegt der Filz nicht völlig faltenlos, jo zerreißt dat 
Papier während des Kautſchens. Erbält durch einen Zufall die Form eine rutſcheude 
Bewegung, während fie auf den Filz niedergelegt wird oder ſchon darauf Tiegt, fo iR 
die Zerftörung des ganzen Bogens unvermeidlid. Trennen fih von den Filzen Haare 
ab, jo bleiben diefe am Papiere hängen, drüden ſich im daſſelbe ein und binterlafien, 
wenn fie auch fpäter entfernt werden, unvergängliche Spuren. 

(Eine eigentbümliche Art der Papierbildung, wobei man ftatt eines flachen Blattes 
einen fadartigen Hohllörper chne irgend eine Zufammenfügung erbält, beftebt Darin, daß 
man boble Formen von fiebartig durchlöchertem Kupferbleh anwendet, bieje äußerlich mıt 
einem Ueberzuge von Papiermaderfilz oder Baummollzeug verfiebt, jo in das flüſſige 
Papierzeug taucht und nun aus ihrem Innern die Luft auspumpt'!). Indem bierbei 
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Waſſer eindringt, legt fich äußerlich auf dem Filze der Papierftoff in einer Schicht an, 
welhe man nach dem Herausheben des Apparates aus der Zeugbütte durch fortgejegtes 
Luftauspumpen fait vollftändig entwäfjert. Der Filz nebft jeiner Papierbefleidung wird 
dann abgezogen, allenfalls zwischen filzbekleideten Walzen ausgepreßt. Bor oder nad 
gänzlihem Trocknen nimmt man das Papier von dem Filze ab, um dieſen jofort auf's 
Neue zu gebrauchen. Man kann auf diefe Weife Filtrirtrihter, Säde, Zylinder 
mit offenen Enden oder mit einem gejchloffenen Ende (wie die BPatronenbüljen zu 
Gewebhrpatronen), u. dgl. m. berftellen. — Gründlich verſchieden hiervon ift die Erfin- 
dung, aus fertigem ‘Papiere durch Zufammenfalten und Kleben Säde'), ſowie 
— ſchläge, Couverte?), mittelſt völlig ſelbſtthätiger Maſchinen zu verfertigen). 


5) Das Preſſen (presser, pressage, pressing). 


Der Schöpfer und der Kauticher, welche bei einer Bütte angejtellt find, ſetzen 
ihre oben bejchriebene Arbeit jo lange fort, big aus abwechſelnd liegenden Filzen und 
Papierbogen ein regelmäßiger Haufen von einer gewijjen Höhe gebildet ift, den man 
einen Pauſcht oder Baujcht (porse, post) nennt. Dann wird der letzte Bogen nod) 
mit einem Filze bededt, darüber ein Bret gelegt und das Ganze (nebjt dem unter 
dem Pauſchte befindlichen Brete) jogleih von beiden Arbeitern gemeinschaftlich in die 
Preſſe gebracht. Die Anzahl Bogen, welde ein Pauſcht enthält, iſt nicht immer glei; 
am gewöhnlichſten beträgt jie 181, melde Zahl ohne unmittelbares Zählen dadurd 
jejtgejtellt wird, daß der Kautſcher die Filze in Abtheilungen von 182 Stüd zurecht 
leg. Man rechnet, dab 3 Pauſcht (543 Bogen), nad Abzug des fich ergebenden 
Ausſchuſſes 1 Rieß (20 Buch) fertiges Papier liefern, d. i. 500 Bogen von ungeleimten 
oder 480 Bogen von geleimten Sorten (weil beim Leimen des Papieres durchſchnitt— 
lih der 2öjte Bogen als zu Grunde gehend angenommen wird). 

Das Preſſen it eine der wichtigſten Arbeiten in der Papierfabrikation; denn es 
ift das vorzüglichite Mittel, ein glattes, dichtes und fejtes Papier zu erhalten. Die 
Abſicht muß fein, jo viel möglich das Waſſer aus dem Papiere durch Prefjung zu 
entfernen (weil dadurd zugleich die Fäſerchen in innigere Berührung gebracht werden), 
und nur den Heinen Antheil Feuchtigkeit, welcher durchaus der Preſſe nicht weicht, 
dur das Trodnen (d. h. dur Verdunftung) zu entfernen. Da die friich geſchöpften 
Bapierbogen jo weih und zart find, dab fie fih ohne die Filze nicht handhaben laſſen, 
jo muß das erjte Preſſen in den Filzen geſchehen, was man das Preſſen im befilzten 
Pauſchte (porse-feutre, porse-flötre) nennt. Die hierzu dienlihe Preſſe fteht nabe 
an der Schöpfbütte, und heift deshalb Büttenprejfe (presse du cuve, vat-press)?). 
Die Konſtruktion diefer Preſſe und der Papierpreſſen überbaupt kann ſehr verfhieden 
fein: die meilten Fabriken haben Schraubenprefien mit hölzernem Gejtelle: in den beit: 
eingerichteten findet man hydrauliſche Preſſen. Die Schraubenprefien enthalten eine 
ſenkrechte Schraubenfpindel mit einem doppelten Gewinde von 75 bis 90 mm oder 
einem dreifachen von 100 bis 120 0m Steigung, und werden theild durch Hand— 
arbeit, theild durch Räderwerk von der Wafjerkraft (Wafferpreffe) in Bewegung 
gejegt. Alle Brefien, worin das noch jehr naſſe Papier gepreßt wird und nur ganz 
kurze Zeit eingepreßt bleibt, haben doppelte oder dreifache Gewinde, um die Arbeit zu 








1) ga d’Encouragement, LIV. (1855), p. 598. — Jobard, Bulletin, XXVIIH. 
— Polyt. Eentr. 1857, ©. 240. 

”) ei d’Encouragement, LI. (1852), p- 69]. — Armengaud, VII, 422; 
VIII. 293. — Jobard, Bulletin, XX. 201. — Polyt. Journ., Bd. 128, ©. 182; 
»p. 130, S. 104. — Polyt. Centr. 1853, ©. 854. 

s) Journal für Fabril, Manufaktur zc., Bd. 20, ©. 10; Bd. 23, ©. 147. 
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bejchleunigen. Das Zufammenprefien eines Pauſchtes bis zu dem Grabe, daß durch 
die vorhandene Preßkraft weiter fein Wafjer mehr ausgetrieben werden fann, darf in 
der Regel nur 3, höchſtens 4 Minuten dauern. Somie das Prefien des befiljten 
Pauſches beendigt ift, fängt ein dritter Arbeiter, der einer jeden Bütte beigegeben iſt 
(der Leger, leveur, layer, lifter) an, die Bogen einzeln zwiſchen den Filzen heraus 
zunehmen und ohne Zwifchenmittel ganz gleichliegend auf einander zu ſchichten (das 
Legen, lever, laying, lifting). Die Filze werden dabei über ein unter der Preſſe 
eingelegte Bret (mule) gehängt, von wo der Kautjcher fie zu neuem Gebrauche weg— 
nimmt. 

Der Leger bat manchmal einen Lehrling ala Gehülfen (vireur); oft aber arbeitet 
er allein. Im jedem Falle gebt das Yegen jchneller von ftatten, als die Arbeit des 
Schöpfers und Kautjchers; ſodaß der gepreßte Paufcht ſchon abgelegt ift, bevor dieſe 
beiben Arbeiter einen neuen zur Preſſe fertig haben. 

Nachdem das Papier aus mehreren (2 bis 10) Pauſchten auf einen Stoß zu 
fammengelegt ift, wird dafjelbe vom Leger jogleid in einer anderen, der Büttenprefie 
gleih gebauten Prefje zum zweitenmale gepreßt (das Prefien im weißen Pauſchte, 
porse blanche). Geringe Bapierforten werden, nahdem fie einmal in weißen Pauſch— 
ten gepreßt find, ohne Verzug zum Trodnen aufgehängt; alle jhöneren und befjeren 
Papiere hingegen preßt man in dem feuchten Zuftande noch 2=, 3:, auch wohl 4mal, 
und bringt fie dann erjt zum Trodnen. Die bierzu dienliben Prefien (Naßpreſſe, 
wet press), die man allmälig jtärter zufchraubt und worin das Papier mehrere 
Stunden lang verweilt, haben eine Schraube mit einfabem Gewinde, weil es auf 
große Schnelligkeit des Zupreſſens bier nicht mehr antommt, und ein doppelte 
Gewinde wegen der ftarfen Steigung feiner Gänge von felbjt zurüdgeht, alſo nict 
fejt gepreßt hält. Man verfieht deshalb fogar den Kopf der Schraube mit Sperr-Rad 
und Sperrtegel. Zu jedem neuen Prefien legt man die Bapierbogen in andere Ord— 
nung (Austaujchen, Echanger, &change, parting), damit fie nah und nad alle 
möglichſt gleich viel Drud empfangen, und ihre Flächen ſich beſſer aneinander 
abglätten. 


6) Das Trodnen (söcher, sechage, drying). 


Um den legten Reſt des Waſſers aus dem Papiere zu entfernen, wird dailelbe 
in einem großen Naume (söchoir, &tendoir), der gehörig gelüftet werden kann, auf 
8 bis 10MM dicken Schnüren zum Trodnen aufgehängt. Man benugt entweder 
den Dachboden des Fabritgebäudes ald Trodenboden, oder baut eigene Troden: 
häuſer. Geheizte Trodenbövden find im Allgemeinen nur zum Trodnen dei 
Papieres nah dem Leimen zu empfehlen; das noch ungeleimte Papier wird darin 
leicht zu fchnell troden und erhält dadurch Runzeln oder größere Unebenheiten (mird 
bauſchig, beulig). Höchſtens bei ſehr anhaltend nafjer Witterung darf man zu einer 
mäßigen Heizung feine Zufluht nehmen, niemals bei trodener Kälte, denn wenn aus 
der Froft die Trodnung etwas verzögert, fo hat er dagegen den Nußen, die Weiße 
des Papieres zu verfchönern. 

Der vortheilbafte Einfluß des Froſtes auf die Weiße des Papieres ift jo entſchieden, 
daß die Fabrifanten gern im Herbfte ſoviel möglih Vorrath von Halbzeug bereiten, 
welches fie dann während des Winters im feuchten Zuftande auf Horden ausbreiten 
und gefrieren laffen, bevor es zu Ganzzeug verarbeitet wird. 


1) en d’Encouragement, XXVI. (1827), p. 76. — Bolyt. Jourm., Bd. 25, 
3. 467. 
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Statt der Hanffhnüre (welche bald faulen und dann gelbe Fleden in das Papier 
bringen) wendet man zwedmäßiger Schnüre aus Pferdehaar (die aber theuer find), 
oder aus Kolosnußbait, auch wohl die dünnen und langen Schößlinge des Stuhl: 
robres (ſpaniſchen Rohres, Rotang) an. Alle diefe Arten find weit dauerhafter als 
Hanfihnüre, welche oft nicht über 1'/, Jahre aushalten. Schnüre aus Lindenbaft 
(vor dem eriten Gebrauche mit Waſſer ausgekocht) find den banfenen vorzuziehen, 
erreihen aber an Dauer jene von Kofosbaft nicht. Man hängt 2 bis 4, ja manch— 
mal 6 bis 8 Bogen übereinander (eine Lage, jetee, page), und bedient fih zum 
Aufhängen eines langitieligen Tförmigen Holzes (Riekhänge, ferlet, peel), 

Eine Arbeiterin kann 800 bis 900 Lagen, jede von 4 oder 5 Bogen — alfo un— 
gefähr 4000 Bogen — in 1 Stunde aufbängen und ebenfalls in 1 Stunde wieder ab- 
nehmen. — Das Papier muß in einem Zuftande von ben Schnüren genommen werben, 
wo e8 nicht ganz ſcharf ausgetrodnet ift, weil e8 bei einem gelinden Grade von Feuch— 
tigleit weicher und daher beſſer geeignet ift, durch bie nachfolgende Behandlung die ge 
börige Glätte anzunehmen, jofern es umgeleimt zugerichtet wird; doch darf es auch micht 
zu feucht abgenommen werben, weil es jonft beim nachherigen Liegen in Haufen fett 
artig ausjebende Stodfleden befommt. — Das Bebürfniß der Raumſparung drängt oft 
dazu, ziemlich viele Bogen auf den Schnüren übereinander zu hängen; bie ift aber 
feiht von üblen Folgen. Die unterften und oberften Bogen trodnen nämlich, als mit 
der Luft in unmittelbarer Berührung, früher al® die im Innern befindlichen; erftere 
verffeinern fich dabei mehr oder weniger, was mit den noch mehr naffen Bogen bes 
Innern nicht in gleichem Grade der Fall iſt; diefe müſſen aljo, indem fie an ben ſchon 
beffer getrodneten mit den Rändern Eleben bleiben, fih nah ber Mitte zujammen- 
ihieben und erhalten dadurch unvertilgbare Runzeln, welche bauptfählich in der Nach— 
barfchaft ver Schnur (alfo in einem Streifen mitten über ben Bogen) auftreten, fich 
aber auch anderwärts einfinden. Dieſe Erfcheinung zeigt fich befto leichter und ftärfer, 
je mehr Näffe im Papiere ift umd je vajcher das Trocknen geſchieht. Mehrmals ge- 
preßtes (ausgetaufchtes) Papier ift daher der Entftehung von Runzeln weniger unter» 
worfen. Zu warme Luft befördert ben Fehler, macht wohl gar das Papier umeben 
und beulig (baufhig), in Folge ungleiher Zufammenziebung in verfchiedenen Theilen 
des Bogens. — Nicht ausgetaufchtes, nur zweimal (einmal in ben Filzen, einmal in 
weißen Pauſchten) gepreßtes Papier verkleinert fih durch das Trodnen gewöhnlich um 
den 32ften Theil der Länge und ebenfoviel in der Breite. Bei mehrmals gepreßtem 
und ausgetaufchten Papiere, welches Schon mit wenig Näffe auf den Trodenboden fommt, 
it das Einfchrumpfen von jehr geringem Belange. Eine gewiffe Unregelmäßigfeit in 
diefer Zufammenziebung zeigt fih ftet8 an den Rändern ber Bogen, welche baburch mehr 
oder weniger raub und wellenförmig ausfallen: ein farakteriftifches Merkmal zur Er: 
fennung des mit Handformen geſchöpften Papteres, jo lange daffelbe nicht beſchnitten ift. 

Belanntlih dehnt fi das fertige Papier, felbit das geleimte, beim Naßwerben 
wieder aus, und verkleinert fih abermals, wenn es dann von Neuem trodnet. Eine 
Folge diefes Umftandes ift e8, daß Abdrücke von Kupferftihen, Lithograpbien zc. (mozu 
das Papier gefeuchtet wird) merklich Meiner find als der Stich oder die Zeichnung war, 
Hierbei fommt aber noch außerdem bie ftredende Wirkung in Betracht, welche durch 
den Drud der Prefie auf das Papier ausgeübt wird und namentlih in einer Richtung 
(derjenigen, welde rechtwinklig zu den Walzen ber Kupferbrudpreffe ober zu dem 
Reiber der Steindrudpreffe ift) auftritt; in diefer Richtung offenbart fich ſchließlich eine 
geringere Berkleinerung, als in der andern. Beobachtungen baben gelehrt, daß bie 
Größenverminderung des Abdrudes gegen den Stich oder die Steinzeichnung von 0,3 
bis 1,1 Prozent in der einen Richtung und von 0,6 bis 3 Prozent in der andern Ric 
tung beträgt, durchſchnittlich bier Qmal jo bedeutend ift als dort. 


7) Das Leimen (collage, sizing, seizing). 


In dem Zuftande, worin das Papier fi) nad) dem Trodnen befindet (voraus: 
gejegt, daß es von ungeleimtem Ganzzeuge verfertigt wurde), als ungeleimtes 
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Papier (papier fuant, papier sans colle), eiqnet es jih durch feine MWeichbeit, 
waflereinfaugende Befchaffenbeit und geringe Feſtigkeit nur als Filtrir: und Löſch 
papier, Drudpapier und weiches VBadpapier (zum Cinwideln zarter Gegenftände). 
Dagegen müſſen alle Schreib: und Zeichenpapiere, die bejjeren Sorten zum Gebraud 
der Buchdrudereien, und alle ſtarken Radpapiere erſt noch durch das Leimen die 
erforderliche Steifbeit, Feltigkeit und Wafjerdichtigkeit erhalten. Der Leim wirkt auf 
zweierlei Art, indem er einerfeit3 die Poren des Papieres ausfüllt und amdererfeits 
die Faſern deſſelben zufammentlebt. Da bei der Verfertigung des mit Formen 
durch Handarbeit geihöpften Papieres das Leimen im Holländer oder in der Bütte 
(5. 1450, 1461) nur ald Ausnahme vorkommt; fo muß in den Fällen, wo es ſich 
um die Darftellung geleimten PBapieres handelt, das Leimen in der Regel mit den 
fertigen Bogen vorgenommen werden, nachdem diejelben geihöpft, geprekt und 
getrodnet find. 


Zur Anwendurg in der Bapierfabritation eignet ſich nicht der käufliche Tiſchler— 
leim, weil er zu tbeuer und mehr oder weniger braun ift. Der Bapierjabritant 
bereitet ſich deshalb feinen Leim ſelbſt und zwar nur in Geftalt einer dünnen Auf: 
löjung (Leimmwafjer). Die Materialien dazu find vorzüglib Schaffüße und Abfälle 
von rohen Häuten aus Gerbereien, ſowie (mo man fie in Menge erhalten kann) die 
von den Hutmachern enthaarten Hafenbälge. Dieje Stoffe werden — nachdem man 
fie nöthigenfall® durch mebrtägiges Einweichen in Kalkmilch von Fett und feitfigendem 
Schmuge befreit hat — in Waſſer rein abgewaſchen, und in einem Kefjel mit der 
nötbigen Menge Waſſer (durhichnittlih ungefähr 10K8 auf 1 Ks Material) unter 
fleißigem Abihäumen jo lange gekocht, bis die Auflöfung der Gallerte erfolgt it. 
Nah Umständen dauert das Kochen 4 big 15 Stunden, und der Inhalt des Keſſels 
muß daher forgfältig vor dem Anbrennen bewahrt werden. Tas aus dem Keſſel 
abgelajjene Leimwaſſer wird mitteljt Filtrirens durch Papiermacer : Filz geklärt und 
dann mit Alaun (in etwas Wafjer aufgelöft) verſetzt. Der Alaun ift eine hödit 
wejentlibe Beimiihung, weil er dem Leime die Fähigkeit nimmt, — einmal aus 
getrodnet — durd kaltes Wafjer wieder weich und Hlebrig zu werden. Die Gröbe 
des Alaunzufages richtet fih nad der Stärke des Leimwaſſers; über beide lafien 
ih — da fie oft verjchieden fein müſſen — feine allgemein gültigen Regeln auf: 
itellen. Man rechnet jedob durdjchnittlich auf eine 40 bis 50 Rieß Bapier (mittlern 
Formates) hinreichende Menge Leim 4 bis 4,5 K& Alaun; nad anderen Bejtimmungen 
5ks Alaun auf den aus 50 K8 Hautabfällen oder 150 K8 Schaffühen gekochten Leim. 
Mande Fabritanten jeken beim Leimfieden etwas Seife zu, melde dann durd den 
Alaun zerfegt wird und Thonerdefeife erzeugt, wodurd in der Wirkung auf das 
Papier ein Theil des Leimes ſelbſt erjeßt wird (vergl. S. 1451). 

Der mit Seife verjetste Peim macht das Papier minder Mebrig als reiner Peim, ſe— 
daß es weniger Neiguna bat, beim nachfolgenden Trodnen zufammenzufleben. Ben 
man zum Inbalte des Yeimkeffels beim Kocen aromatifche Kräuter (Thymian, Lavendel 
u. dgl.) beifügt, jo fann Dies den Nuten baben, einigermaßen das Faulen des Ye 
waſſers zu verzögern. Neuerlih wird ſehr gewöhnlich ein mit gelochter Stärte Kleiſter 
vermijchtes Yeimwaffer angewendet, wodurch das Papier mehr Glätte erlangt, jedes 
beffer darauf zu fchreiben ıft. Ein großer Stärkezuſatz macht jedoch das Papier auf 
fallend weich, weil in dem Maße, wie man mebr Stärke nimmt, an Yeim abgebroder 
werden muß. 

Der mit dem Alaun verjegte Leim wird zum Gebrauch in einen 1,5* langen, 
600 muin Breiten, 600 bis 900 MM tiefen Kaſten oder Trog (mouilloir) gefüllt, der in 
Boden mit einer kupfernen Platte verjehen ift, um den Leim durch gelindes Koblen— 
feuer lauwarm erhalten zu können. Das Verfahren beim Leimen bejtebt weientlid 
in einem aufmertfamen Untertaucden und Serumbewegen des Papieres in dem dünn- 
flüffigen Leime, wird jedod, was die einzelnen Handgriffe betrifft, mit verſchiedenen 
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Abweihungen ausgeführt. Manche behandeln 80 bis 400, andere 300 bis 400 Bogen 
auf einmal. Die Zeit des Verweilens im Leime beträgt nah den Umſtänden von 
wenigen Minuten bis zu 2 Stunden. Wenn 4 bis 5 Rieß (2000 bis 2500 Bogen) 
geleimt find, fo werden fie gepreßt, jowohl um den überflüffigen Leim zu ent: 
fernen, als aud den übrigen möglichit zu vertheilen. Cin guter und fleißiger 
Arbeiter Tann bei jehr günftigen Umständen in einem Tage 12: bi 1l5mal die 
Seimprejje bejhiden, alfo etwa 30000 Bogen leimen und preifen. Es ijt durd: 
ihnittlihb anzunehmen, daß dur das Leimen das Gewicht des Papieres (vor: und 
nachher troden gewogen) um 7 Proz. vermehrt wird. Will man jehr forgfältig ver: 
fahren, jo wird das Wapier nah dem Yeimen zweimal geprebt und vor der zweiten 
Preffung ausgetaufht (S. 1464); die erite Preſſung dauert in diefem Falle nur 
eine Viertelftunde, die zweite hingegen 3 bis 5 Stunden. Nach Vollendung des Preſſens 
wird das Papier zum Irodnen aufgehängt, indem man es Bogen um Bogen ausein: 
ander nimmt (hält), und 2, 3 oder 4 Bogen zuſammen auf die Schnüre bringt. 
Gutes Schreibpapier pflegt man nad dem Trodnen noch einmal (in Alaunmaffer 
mit wenig Leimzuſatz) zu leimen, wieder zu preſſen und zu trodnen. Schwach (und 
jedenfalls nur einmal) geleimte Bapiergattungen nennt man halbgeleimt. 

Das Trodnen des geleimten Papieres joll weder zu jchnell noch zu langſam vor ſich 
geben; deum im erftern Falle wird das Papier bornartig hart, rauh, fraus und runzelig, 
im zweiten Falle aber fault der zu lange der Näffe ausgelegte Yeim, giebt dadurch dem 
Papiere einen übelm Geruch, färbt e8 gelblich und macht, daß es Die Schreibtinte durch— 
ihlagen läßt. Im Winter muß der Trodenboden mäßig gebeizt werden, damit ber 
Leim im Papiere nicht gefriert; denn auch diefer Zufall kann Urjache werden, daß bie 
Tinte durch das Bapier jchlägt. Papier, welches zu ſchnell getrodnet wurde, zeigt oft 
ebenfalls diefen Fehler, und kann alsdann dadurch verbefjert werben, daß man es in 
Lagen von wenigen Bogen mit naffen Filzen ſchichtet, gelinde preft und jo befeuchtet 
abermals zum Trocknen aufbängt. 

Iu Enaland ift ein Apparat zum Leimen erfunden worden, beftebend aus einem 
dicht zu verjchliegenden Kaften, in welchem man das Papier aufrecht ftellt, worauf man 
die Luft auspumpt und dagegen von unten das Leimwaſſer eintreten läßt. Hat diejes 
gebörig das Papier durchdrungen, fo ſetzt man eine im Kaften jelbft befindliche horizon— 
tale Preffe in Bewegung, die den Papierftoß zufammendrüdt, während dem Leime ein 
Abflug aus dem Kaften geöffnet ift. 


8) Die Zurichtung (Appretur) des Papieres, 


Nahdem das geleimte Papier troden ift, wird es gejchält, d. h. man zieht 
die einzelnen, in geringem Grade zujammengeflebten Bogen auseinander. Dann wird 
es noch einigen Nacarbeiten unterworfen, um endlich fertige Kaufmannsware zu 
fein. Dieje Arbeiten, von welchen jetzt die Rede jein joll, folgen bei den ungeleimten 
Papiergattungen, fofern fie auf diejes überhaupt Anwendung finden, unmittelbar 
auf das erite (und einzige) Trodnen. 

Das Putzen, Lejen, Auslejen, bejtebt in der Entfernung aller nicht der 
Papiermaſſe angehörenden Körperchen, welche durch Zufall darin zurüdgeblieben oder 
während der Bearbeitung bineingefommen jind. Bei Padpapier, Löjchpapier u. a. 
geringen Gattungen iſt diefe Arbeit überflüjlig; dagegen muß fie bei Drud:, Schreib: 
und Zeichenpapier ꝛc. jederzeit vorgenommen werden. Die dazu angejegten Arbeite: 
rinnen bejehen jeden Bogen einzeln, ſchaben mit einem Meſſer (grattoir) die wahr: 
genommenen Unebenheiten (Knoten, Klümpchen) und fremdartigen Theile (Nojtfleden, 
Schmus, Haare von den Filzen zc.) weg, helfen jich dabei nöthigenfall3 durd Neiben 
mit Gummizelajtitum und jchießen die ganz fehlerhaften Bogen aus. Die Tages: 
arbeit einer geübten Perſon fann in 2000 bis 4000 Bogen bejteben, je nach Ber: 
ſchiedenheit der Bapierjorte, 
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Lange Züge mit der Mefferfchneide obne Noth über das Papier zu madhen, muß 
vermieden werden, weil dadurch leicht der oft größtentbeils in der Oberfläche fitende 
Leim weggenommen wird, wovon dann Streifen entjteben, auf welchen beim Schreiben 
die Tinte ausfließt. Bei feinen PBapiergattungen tbeilt man die nicht als gänzlich un: 
brauchbar ausgefchoffenen Bogen in zwei oder drei Sorten ab, je nachdem fie gänzlich 
fehlerfrei, oder mehr und minder mit unmejentlichen Fehlern bebaftet find. 

Das Zählen und Zufammenlegen. Cine geübte Perſon kann 10000 bis 
15000 Bogen in 1 Stunde zählen. 25 Bogen bei (ungeleimten Sorten) oder 4 
Bogen (bei geleimten) bilden ein Buch (main, quire); 20 Buch ein Rief (rame, 
ream), worin fonah 500 oder 480 Bogen. Ein Ballen (balle) enthält 10 Rieß. 
Briefpapiere (welche, wie bejiere Schreibpapiere überhaupt, gewöhnlich beſchnitten 
in den Handel gebradht werden) pflegt man in balbe over Viertel Bogen (Briefe) 
zu zertheilen, welhe durh das Zufammenfalten in Quart: oder Oltav: Format er: 
icheinen; ein Rieß im Quart (ramette) enthält 480 Briefe oder die Hälfte eines 
wirklichen Rießes, ein Rieß in Oktav (poulet) ebenfalls 480 Briefe oder eigentlih 
ein Viertel Rieß. Nach Uebereintommen der Papierfabritanten Deutjchlands und 
Defterreihs follen in diefen Staaten vom Jahre 1876 ab alle Papierſorten nad 
Rieß zu 10 Buch, zu 10 Lagen, zu 10 Bogen, alfo das Rieß zu 1000 Bogen gezählt 
“werden. Für ein Ries joldher Art joll die Bezeihnung „Neurieß“ gebraucht werden. 

Das oberfte und das unterfte Buch in jedem Rieß pflegt man von Ausſchußbogen 
zu bilden, theil® um auch diefe unterzubringen, theils weil die äußerſten Lagen obnebin 
dur die Schnur, womit das Rieß freuzmweije gebunden wird, einen Eindrud annebmen. 
Bei geringen und mittleren Sorten ift diefes Verfahren fo in der Regel, daß es nicht 
als betrüglich gelten fann. Anders joll man freilich bei tbeuren Papiergattungen ver: 
fahren, und dieſe werden auch durch Deden von Pappe gegen die Eindrüde des Bind— 
fadens gefchütt. Zeichenpapiere werben nie zufammengelegt, jondern in audgebreiteten 
Bogen verpadt. 

Das Preſſen (Trodenpresjen). — Das trodene Papier wird zu mieber: 
holtenmalen gepreßt: zuerjt, wenn es vom Trodenbovden in den Appreturjaal lommt. 
Durch diejes erite Preifen, welches etwa 24 Stunden dauert, benimmt man ben 
Bogen die während des Trodnens entitandenen Unebenbeiten. Dabei ijt es aut, 
das Papier in Lagen von 25 bis 50 Bogen mit glatten Bretern von hartem Holie 
oder mit wohl geglätteten Pappbogen zu jchichten. Nachdem hierauf das fon er: 
wähnte Busen vorgenommen ift, giebt man dur 12 bis 24 Stunden eine möglicit 
itarte Preſſe und wiederholt vdiefelbe bei feinen Papieren noch 2: oder 3mal, jedet: 
mal nad vorausgegangenem Austauſchen (S. 1464). Das wiederholte Preſſen trägt 
außerordentlih zur Glätte des Papieres bei. Wenn endlih das Papier abaezäblt, 
in Buche eingetheilt und zufammengelegt it, fommt es zum leßtenmale in die Preſſe 
und verweilt unter dem Drude 8 bis 10 Stunden. — Die Preſſen, deren man ih 
zum Trockenpreſſen bedient, find entweder Schraubenprejien') over hydrauliſche 
Brefien ?). 

Das Glätten. — Die allermeijten Bapiergattungen erbalten die erforderlide 
Glätte ganz allein durch angemefjenes Trodenpreffen. Nur die feinten Briefpapiere 
pflegt man mit einer bejonders großen Glätte, die bis zur Erſcheinung eines janften 
jeidenartigen Glanzes getrieben wird, zu verſehen. Man nennt viejes Verfahren 
Satiniren (glacer, satiner, satinage, glazing). Es wird — jedenfalld vor dem 
Zujammenlegen — entweder in der Preſſe oder mittelit eines Walzwerfes (laminoir, 
lisse, glaceur, satineuse) verrichtet. Zu dem erjtern Behufe jchichtet man Bogen um 
Bogen mit jehr glatten, harten und glänzenden Pappen (Preßſpänen) oder polirten 


t) Industriel, I. 219, 
2) Hütte 1862, Taf. 29. 
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Zintblehtafeln, legt nad je 50 Pappen oder Blechen eine erwärmte Eifenplatte ein 
und jegt das Ganze einen Tag lang in eine Fräftige Preſſe. Das Walzwerk zum 
Satiniren bejteht aus drei gubeifernen jehr glatten Zylindern von 600 bis 900 mm 
Fänge und 170 bis 400 mm Durchmeffer, weldhe in einem außeifernen Gejtelle über 
einander liegen. Der mittlere Zylinder wird von Dampf: oder Waſſerkraft um: 
gedreht, die beiden anderen gehen vermöge der Reibung von felbjt mit. Man legt, 
wie beim Satiniren in der Prejje, die Papierbogen ausgebreitet zwiſchen Preßſpäne, 
Zink- oder Kupferplatten und läßt einen ſolchen Bad, der z. B. 30 Bogen zwijchen 
3l Bappen oder Blechen enthält, dur die Walzen geben; zuerft zwijchen der obern 
und mittlern, dann zurüd zwifchen der mittlern und untern Walze und immer fo 
abwechſelnd, damit fein Zeitverluft dur das Zurückreichen entfteht. Nach mehr: 
maligem Durchgehen bei juccefiiv engerer Stellung der Walzen hat das Papier 
einen jehr feinen Glanz; es wird dann zufammengelegt (gebrochen) und ſchließlich 
gepreßt. Die Mafchine erfordert ein Arbeitsquantum von 1'/, Pferdeſtärken. 
Wenn das Satinirwalzwert nur aus zwei Zylindern beftebt, jo wird ber umtere 
durch die Betriebsfraft umgebrebt und mit demfelben eine Vorrichtung verbunden, ver- 
möge welcher die Richtung der Umdrehung augenblidlih gemwechjelt werden fann, um 
den Papierſtoß vor- und rüdwärts durchgeben zu lafjen*), Bei 700 bis 750 mm Länge 
und 180 bis 200 UM Dide der Walzen find 4 Umdrehungen in ber Minute eine 
jwedmäßige Geſchwindigkeit. Es giebt auch Mafchinen mit zwei ober brei hinter 
einander liegenden Zylinderpaaren?), wobei fi von ſelbſt verfteht, daß das folgende 
Paar enger ftebt als das vorbergehende, um ben bereits zufanımengepreßten Papierftoß 
einem erneuten Drude auszufegen. — Manchmal gebraudht man zum Satiniren ein 
Walzwerk, zwiſchen deſſen Zylindern die Papierbogen einzeln und ohne Pappblätter 
durdgeführt werden. Es beftebt dann die Majchine, nach Art eines Kalanders (S. 1119) 
aus einer papiernen unb einer boblen, gebeizten, gußeifernen Walze; oder au® einer 
(320 Um dicken, 900 MM fangen) Papierwalze zwijchen zwei nicht gebeizten (230 mm 
diden, Z0mal pr. Minute umgedrebten) eifernen Zylindern, in weldem Falle der Pa- 
pierbogen zuerft zwiſchen Ober- und Mittelmwalze, bierauf fogleih zwiſchen Mittel: und 
Unterwalze burchgeht?); oder aus zwei eifernen — 3. B. 650 MM fangen, 190 mm 
diden — Eifenzylindern, denen der Papierbogen zwijchen zwei polirten Stahlplatten 
von etwa ZMM Dide liegend dargeboten wird *); oder aus zwei eifernen mit polirten 
Zinfblehen umkleideten Walzen, au melden aber diefe Blehe nur mit einem ibrer 
Enden befefligt find, um bie eintretende Stredung unſchädlich zu maden®). Der Ge— 
danfe, die Bogen einzeln zwijchen zwei polirte dünne, über Walzen gefpannte ober in 
Geftalt großer Ringe angeordnete Metallplatten obne Ende zu legen, welche bei ihrer 
zirtulirenben Bewegung mit einander zwiſchen zwei Drudwalzen binburchgeben®), ift 
faum als praftifh anzufehen, wenn man die fchwierige Herftellung folder Platten und 
ihre unvermeiblihe Stredung unter dem Drude berüdfichtigt. — Das ebemals gebräuch— 
lihe Schlagen oder Stampfen mit einem vom Waſſer gebobenen, 30 bis 50 Ks 
ſchweren, eijernen Hammer (Schlagftampfe), unter welchem bas Papier buchweife 
auf einer glatten Gußeifenplatte bebanbelt wurde, ift eine ſehr unvolllommene Art des 
Glättens, welche das Papier leicht beulig macht und den Leim beransichlägt, fobaß die 
Screibtinte durchdringt. Das Reiben der einzelnen Bogen mit einem Glättfteine ober 
einer feinen polirten Stahlwalze in einer Vorrichtung, welche mit ber Kattunglänz- 
mafhine (S. 1123) übereinftimmt?), wirft beffer, nimmt aber viel Zeit in Anſpruch, 





!) Armengaud, V. 235; X. 213. 

2) Bolyt. Journ. Bd. 118, ©. 88. — Genie ind., T. 19, p. 296. — Jobard, 
Bulletin, T. 38, p. 26. 

3) Kronauer, Mafchinen, IV. Taf. 18, 19. 

+ Hütte 1863, Taf. 21. 

5) Genie ind., XII. 166. — Bolyt. Eentr. 1857, ©. 857. 

6) hr Gentr, 1853, ©. 1412; 1857, ©. 1627. — Polyt. Journ. Bd. 147, 
©. 16 


?) Brevets, XXXIV. 143. 
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tommt jegt noch in ber Buntpapier-, Papiertapeten-, Preßipan- und Spiellarten-Fabri- 
fation vor; ift dagegen aus den Papierfabrifen, ebenſo wie das vorſtehend erwähnt: 
Schlagen, verſchwunden. 


9) Sorten und Formate des Papieres. 


Die gebräudlichiten Gattungen des Bapieres ergeben jih aus folgender Ueberfict: 

I. Löſch-⸗Schrenz- und Badpapier. Mit wenigen Ausnahmen auf geripp: 
ten formen geſchöpft. 

A. Löſchpapier, Fließpapier (papier brouillard, papier buvard, blotting 
paper), an manden Orten Makulatur genannt (unter weldem legtern Namen 
man jedoch eigentlih altes bedrudtes Papier verſteht). Stets ungeleimt, wenig 
gepreßt, daher ſchwammig und ſtark waſſereinſaugend. 

a) Graues (papier gris), aus wollenen Qumpen, raub und grob. 

b) Rothes, aus rothen leinenen Qumpen, viel glätter und janiter als dus 
vorige; oft mit VBelin’srmen gejchöpft. 

B. Schrenzjpapier. Dünnes, in Heinen Formaten verfertigtes PBadpapier, 
aus ungebleihten leistenen, zum Theil baummollenen Lumpen; ungeleimt oder halb 
geleimt. Die beijeren Sorten vefjelben werden auch zu ganz geringen Buchdruder- 
arbeiten gebraucht; vie ſchlechteren enthalten oft einen Zufa von Wolle. 

C. Badpapier (papier vanant, trace, main-brune, maculature find Sorten 
davon; wrapping paper, packing paper). Meijt in großen Formaten und ziemlich 
did; ſtets geleimt (am gemwöhnlichiten halb geleimt). Aus ungebleichtem leinenen, 
balbbaummollenem oder halbwollenem Zeuge; in feltenen Fällen auf Belinformen 
verfertigt. Befondere Arten find das blaue und rotbe Badpapier von au: 
jortirten blauen oder rothen Lumpen; das braune Padpapier (drown paper) nad 
englifher Art, aus alten getheerten Seilen oder aus Werg; das dur Blaubol; 
Abjud in der Maſſe violettblau gefärbte Papier zum Einpaden der Leinwand, der 
Nähnadeln (Nadelpapier), des Zuder8 (Zuderpapier, papier & pains de 
sucre, sugar blue paper); das gelbe Padpapier aus Stroh mit mehr oder weniger 
Zufaß leinenen oder baummollenen Zeuges; u. m. a. 

U. Drudpapiere (ungeleimte oder halbgeleimte weiße „upiere). 

A. Eigentlibes Drudpapier (für Buchdrader,, pa,ser & imprimer, papier 
d’impression, printing paper. 

a) Konzept:Drud (papier bulle), die ſchlehteſte Sorte; mit gerippten Formen 
verjertigt. 

b) Kanzlei:Drud. Mitteljorte, von gerippten Yormen. 

ce) Boit:Drud. Feinere Drudpapiere, von gerippten Formen. 

d) Belin:Drudpapier, in verjhiedenen Abjtufungen der Feinheit. Das 
Siltrirpapier (papier joseph, filtering paper), weldes jeiner Beitimmung balber 
ſtets ohne Leim bleibt, gehört hierher. 

B) NRotendprudpapier (papier de musique, music paper). Did, mit geripp: 
ten Formen oder Belinformen gejchöpft. 

C. Kupferdrudpapier (papier à estampes, plate paper). Venlinpapier von 
mehr oder weniger feiner Mafje, did, weich und gewiſſermaßen ſchwammig, jederzeit 
ungeleimt. Gefaulte Lumpen eignen ſich vorzugsweije zu dieſer Papiergattung. 

D. Gold: oder Seidenpapier (pelure, papier de soie, papier joseph ä 
soie, tissue paper); das geringere mit gerippten Formen, die feineren Sorten mit 
Velinformen gearbeitet; auferordentlib dünn; zum Ginwideln von Goldwaren um) 
anderen zarten Gegenitänden; zum Einlegen zwiſchen Kupferjtihe ꝛc. 
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I. Schreib: und Zeichenpapiere (geleimte weiße Papiere). 

A. Schreibpapiere (papier à 6erire, papier d’6criture, writing paper). 
Theils mit gerippten, theild mit BVelin- Formen verfertigt. 

a) KRonzeptpapier (papier bulle), Die geringjte Gattung; halbmweiß (aus 
nicht gebleichter Mafje); gerippt. | 

b) Kanzleipapier (mittelfeines und feines); gerippt. 

e) Poſtpapier (feines und allerfeinftes); gerippt. Die dünnen Sorten der 
mittleren und Kleinen Formate werden vorzugsweije als Briefpapier gebraudt 
(Brief:PBoftpapier). 

d) Belin-Schreibpapier, jowohl Briefpapier, als auch dideres. Alle 
aus feiner Maſſe bejtehenden Sorten führen den gemeinfhaftlihen Namen Poſt— 
Velin oder Belin:Boftpapier, und find, nebjt denen von mittelfeiner Maſſe, 
am gebräudlichften; doch findet. fih auch viel Velin: Schreibpapier aus ordinärem 
Zeuge (Velin:Konzept). 

B. Notenpapier, did und in befonderen Formaten. 

C. Zeihenpapier (papier de dessin, prawing paper). Durbaus Belin; 
feine oder allerfeinite ganz weiße Maſſe, nie gebläut, im Allgemeinen dider (ſchwerer) 
als die Schreibpapiere von gleihem Formate. 

D. Tapetenpapier. Geleimtes VBelinpapier aus mittelfeiner Mafje, in ziem: 
lih großem Format. Es fommt gegenwärtig faum mehr vor, nahdem die Anwen: 
dung des in ſehr langen Blättern (Rollen) verfertigten Mafchinenpapieres in der 
Zapetenfabrifation allgemein geworden ift. 

Jede der im Vorjtehenden aufgeführten Bapiergattungen wird wieder in Bogen ' 
verjhiedener Größe (in verjchiedenem Format, format, size) aus den Fabriken 
geliefert. Für die Papier:Formate find gewiſſe Benennungen allgemein eingeführt. 
Die in Deutihland gebräuchlichen Formate find hauptfäkhlic folgende, deren Maße 
bis auf Heine Schwankungen übereinjtimmend beobachtet werden: 


Millimeter 

breit hoch 
Groß Elephantttt... 2 22. . 18 — 675 
Klein Elephant . - . 2 2 2 2 2.2... 00 — 633 
Golombier . . . 2 2 2 2 2 2 2 2... 821 — 5% 
Imperial . en... 5 — 54 
Groß Regal Groß Royal) 2: 2.2. TR — 389 
Super:Regal . .. nen. 6885 — 497 
Mittel Regal. . ne. 657 — 498 
Klein Regal (Regal, Royal) be ee BE 487 
Leriton: Format (Emotfin) » » 2. 2 2 ..590 — 462 
Groß Median. 2 2 2 m 2 2 nn 578 — 444 
Mittel Median . . : 2 2 2 2 2 2252 — 44 
Shmal Median . . en... RI — 40 
Klein Median (Regifter) .. ne Dh 
Schmal Regilter. -. » 2» 2 48067 — 39% 
Mittel:Regiiter . - » 2» 2 48 — 383 
PBropatria (Dikafterial). - » 2 > 22... 40 — 371 
un © | 402 — 320 
Klein Format: % = — | bis 432 — 371 
Bandelten . . . 371 — 268 


Die Formate weichen, wie man ae ficht. von — ab ſowohl in der ab— 
ſoluten Breite und Höhe der Bogen, als in dem Berbältniffe zwiſchen dieſen beiden 
Dimenfionen. Hierin tft natürlich der Willfür ein bedeutender Spielraum gegeben; 
doch haben Bedürfniß und lange Gewohnheit eine gewiffe, nahezu ftehende Norm in 
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jedem Lande eingeführt, Unter ben franzöfifhen und englifhen Papieren finden fih 
mebr Sorten von ftark längliher Geftalt, als unter ben deutſchen. Die Breite ber 
Bogen ift in Deutſchland 1,16 bis 1,60mal, in Frankreich 1,18 bis 1,58, in Englaud 
1,22 bis 1,72 mal fo groß als ihre Höhe: das mittlere Verbältniß nah einem Durd— 
ſchnitte aus allen Formaten ftellt fi in Deutfchland — 1,32, in Frankreich — 14, 
in England = 1,37. Ein Format, deſſen Höhe und Breite fih wie 1: Y2, d. b. me 
1 : 1,414 verbielten, würde bie Eigenfhaft haben, beim Zufammenfegen in Felie, 
Duart, Oltav, Sebez u, f. w. immer wieder dieſes nämliche Berbältniß zwiſchen Höb: 
unb Breite darzubieten. — Zum Nachmefien der Papierformate im Handel fann mar 
fih eines eigenen bequem eingerichteten Maßftabes (Bapiermaß) bedienen‘). 

Die Dide der Papierforten läßt fih, wenn dabei das Format berückſichtigt wirt, 
nad dem Gewichte annähernd vergleichen, welches man von 1 Rieß anzugeben pfleat, 
und bei der Fabrikation möglichit genau feitzuhalten ſucht. Unten folgende vier 
Tabellen geben über die gebräudlichiten deutfchen, franzöfifchen, belgifchen und eng: 
liſchen Papierforten in diefer Beziehung Auskunft, ſowie man binfidhtlich der letzteren 
drei zugleid die eigenthümlichen Benennungen und Formate vorfindet. 

Eine genaue Beftimmung ber Dide ift durch das Gewicht darum nicht möglich 
weil die Dichtigkeit — zufolge ungleicher Natur des Materiales, größerer ober geringerer 
Feinheit des Zeuges, ftärferen ober ſchwächeren Preſſens — bedeutenden Verſchieden— 
beiten amterliegt, bei geleimten Sorten aud die Art und Menge des Leimes von Ein- 
fluß ift, endlich oftmals frembartige, das Gewicht jehr vermebrende Zufäge (©. 1449) 
vorhanden find. Die gewöhnlich vorkommenden Brief- und größeren Schreibpapier 
find zwiſchen 0,05 und 0,16 mm did, und das fpezififhe Gewicht berjelben ſchwault 
zwijchen 0,700 und 1,164. Folgende Beifpiele werden geeignet fein, hinſichtlich der 
Dlattdide verſchiedener Papiergattungen die Begriffe etwas fefter zu ftellen: 


Millimeter 
Mittelftartes Zeichenpapier -. . » 2» 2. .0,10 Bis 0,17 
Konzeptpapier . . 00⏑66 
Starkes Veůn⸗Schreibpapier re er DB: 6V— 
Gewöhnliches Belin-Screibpapier . - » .» . 0,08 „ 0,10 
Dünnes Belin-Screibpapier . . + 005 „ 09 
Englifhes Billetpapier (note paper) . . + 0,08 „ 0,12 
ne Belin-Briefpapier . . . 0,045 „ 0,055 
Dünnftes — — er "der 
Engländer). . . 0,023 


In einem fcharf gepreßten, aber — frei — (ferner nur durch fein eigenes 
Gewicht zufammengebrüdten) Rieß Belin-Briefpapier beträgt bie wirkliche Geſammidide 
aller Blätter gewöhnlich 95 bis 98'/, Prozent von der jheinbaren Dide bes Ganzen, 
bie Gejammtbeit der Zwilchenräume alfo 1'/, bis 5 Prozent; in derartigen Fällen aber, 
wie auch bei neu gebundenen Büchern kann der Totalbetrag der Zwiſchenräume bie an 
20 Prozent geben. 

Bon der Blattdide und dem ſpezifiſchen Gewichte hängt die Flächengröße ab, weißt 
mit einem beftimmten Gewichte Papier bedeckt werden kann. Dieſe iſt nachſtehend für 
verſchiedene Gattungen in I” für 1 K& angegeben: 


auf 1 kg 
Größtes Zeihenpapier. - » 2 2 2 468 bis OT" 
Kleinftes . . a er 102. „ 122 „ 
Dides Kupferbrudpapier a 5,8 „ bir 
Starfes Badpapier. . “HH, 78, 
Englisches braunes (bünnes, aber ſeht feftes) Padpapie. F 13,6 „ 
Verſchiedene Schreibpapiere . . IR nn MB. 
Englifches dides Billetpapier (note paper), RR 58 
Deutiche Briefpapiere . . . . 84 „18. 
Diünnftes engliſches Briefpapier (Bank post) .: MM „ BA 





N Bolyt Mittheilungen, II. 100. 
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Zarteftes Seidenpapier  . 2 2 2 2 2 0. — 
Chineſiſches Papier zu Kupferſtichen. 2... ID „ 


— „zum Büherdrud . . 2 2 2 2. 485,6 „ 
Japanisches Papier zum Druden . . . ... 180 „ 450 „ 
ie — „ Shretn. -. - -» . . 28,0, 80 „ 

“ „ am Stelle ver Schnupftücher ge- 
BERBEBE : u #6: 8: 4 50 0 ce 33,2, A 


Der Gelbwerth des Papieres wird — fofern er von der Menge abhängt — eben- 
jowohl durch das Gewicht als durch die Flächengröße beftiimmt. Denn wenn leßtere 
allerdings zunächft vom Konfumenten in Betracht gezogen wird, meil er von bem eine 
beftimmte Summe foftenden Papiere befto umfangreichern Gebrauch machen kann, je 
größer bie Geſammtfläche deſſelben ift, fo beeinträchtigt doch die mit wachſender Flächen- 
ausdehnung verbundene Verringerung der Dide die Feſtigkeit und Dauerbaftigfeit. Auf 
der andern Seite hat der Fabrifant im Auge zu balten, daß zwar ein gleich großes 
Gewicht Zeug zu größerer Fläche ausgebreitet mehr Arbeit verurjacht, dagegen eine 
gleih große Gelammtfläche, defto mehr Material erfordert, je bider, alfo mehr ins Ge— 
wicht fallend, die Blätter find. Diefer Umftand ift von folder Bedeutung, daß bie 
Papierpreife (allerdings mit Rüdfiht auf Format und Feinheit der Maffe) nad Ge- 
wicht, nämlich fir 100 K8, fir IKS, für 1 Pfund zc. geftellt zu werben pflegen, Dem- 
nad ift e8 von Werth, ein Mittel zu haben, durch welches nach einem einzelnen Bogen 
leicht und fjchnell da® Gewicht des ganzen Rießes gefunden werben fann, Man be- 
dient fih dazu einer Bapiermwage, für welche zwei Einrichtungen gebräudlich find. 
Entweder ift es eine gewöhnliche Heine gleiharmige Schalenwage, zu welcher verjüngte 
Gewichtftüde gehören; oder eine Zeigerwage obne Gewichtftüde. Beim Gebrauch der 
erftern Wage wird in die eine Schale ein Papierbogen gelegt, auf die andere Schale 
bringt man fo viel Gewichtftüde, als zur Herftellung bes Gleichgewichtes nötbig find. 
Dieje Gewichte find fo bezeichnet, daß ihre Summe ohne Weiteres die Pfundezahl bes 
Rießes ausdrüdt: für Rieße von 480 Bogen (S. 1468) ift demzufolge das verjüngte 
Pfund — '/,50 des wirklichen Pfundes; für Rieße von 500 Bogen aber it 8 — 
"go Pfund. Die Zeigerwage ift nah Art der Garnfortirwage (S. 1078, 1191) ein- 
gerichtet, auf dem Gradbogen aber nah Pfunden des Rießgewichtes getbeilt, und zwar 
mit zwei Skalen, von welden bie eine für 480, die andere für 500 Bogen im Rieße 
gilt. Zu bemerken ift inbefjen, daß bie Abwägung eines Bogens nicht ganz genau auf 
das Gewicht des Rießes ſchließen läßt, weil die zuſammen liegenden Bogen ftets Ab— 
weihungen ihres Einzelgewichtes zeigen. (Nah Beobachtungen an Briefpapieren fand 
ſich zwiſchen dem leichteften und dem fchwerften unter 7 bis 12 De ausgewählten 
Bogen eine Differenz von 7 bis 20 Prozent, jowohl bei Maſchinen- als bei Hand- oder 
Büttenpapier). 
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Namen 





Graues Röfchpapier 








Colombier . . ... 58 
| 


‚ Mittel Regal . .» .. 54 Imperial . 50—94 

Groß Medion . . . . 3l Groß Negal . 35—60 
Klein ö 65% 25 Mittel „ . 35—58 

i Bropatria. . » . . .| 12-13), | ©roß Median 17—27 

| Klein Format . .» . 10—13 || Regifter Ka 17—19 | 

) 

Badpapier Blaues Packpapier | 

| rm Elephant. . . » 84 Groß Regal. - . 56 | 

\ Klein e eh 67 J Mittel „ . . .» Br Pe | 
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| 1 Rieß ı 1 Rieh 
| Namen | wiegt Namen wiegt 
| Pfund Pfund 
| ! 
Schmal Regiſter | 28 Mittel Regifter (Mittel 
| Klein Format g1,—14 | Konzept). 131,,—17 


Attenmantel · oder Enve: 
Ioppenpapier (blau, gelb 





























\ PBropatria ( (Mittel Konzept) 108), —]) 
ı Klein u aa Kon- 


| otb, bejonbers Did) | J MB. - - g1,—13", 
 Propatria. “3556, b) Kanzlei 
' Klein Format . 19—2 | Elephant . . 9 2101 
Drudpapier (ungeleimt) Colombier „67 —2 8 
Konzept Imperial. 62 — 67 
Groß Median 17 Groß Regal . 50 — 66 
Mittel „ 4 141,  , Mittel „ 5 — 50 
Regiſter J 13'/, Klein „ 35 — 40 
Klein Format 72141Groß Median 34 
'b) Kanzlei | | Mittel „ 2 
Lerilon: Format . 17 -—290 | Sdmal „ . 26 
' Groß Median 17 —ı18 | Regifter . . 3; 
ı Mittel „ | 131,—17 Scmal Kegifter (Grob 
Regiſter | 12 —14!, Kanzlei .. a, 
Propatria. | ll Mittel Regifter A 
e) Boft | | Kanzlei) . { J 18 
Groß Median Izi —Iat/ | Propatria. . 16 
Mittel ,„ 12 Zus ” | Kein Bormat (Mein 
Kein m j 11 —12 | „NKanzlei). — 
d) Belin Pandekten. 8, 
Groß Median .| 13,,—17 Ie) Poſt | 
Mittel „ 11 —16 | Groß Elephant . .112 —135 
Klein » 1.9: 517 | Imperial. . I67 —3 
|Kupferbrudpapier | | Groß Regal . - 2 — bi 
| Groß BR ; .| 107 | Super „ 50 — 56 
Klein 90 Mittel «| 39 — 4 
Colombier 78 | Groß Median 131/,— 31 
Imperial . | 69 | Mittel „ 12: ,— 22, 
Groß Regal . | 64 ı Schmal „ 12% 
| Mittel J . 56 | Klein Pr (Groß Bott) —11 — 1% 5 
Klein » „| 5] Mittel Regifter (Mittel Poſt 11 —B', 
N Emoifin . . J 44 | vrop atria.. 01, —12 
Groß Median ' 40 ı Klein Format (Klein Bet) 8, —1l 
Mittel » J RED 
' ein z j ö 29 Groß Median 12 —8 
Propatria. a 231 Mittel „ 10° ,—2ı 
| = Regifter . 10,2 
Seidenpapier | een Format 7'—16 
Propatria (ordinät) . . 7 \Zeichenpapier Di 
Groß Median (mittelfein) | 8 "Groß Eeobant 112 135 
Mittel Regifter (fein) .. 2°), Klein " "89 ZB 
Groß Regal (desgl.) 6%, | Imperial I i [ 7 9 
chreibpapier | | Super Regal 52 —-% 
a) Konzept | ' Mittel „ 32 — 8 
Regal . 7 —34 | Klein „ .30 — 9 
\ Median : 20 —27 | Groß Median 8 —B 
| Regifter . “14,18 | Mittel „ 21, 8 
| Schmal Regifter (roh | Klein „ 21, 8 
| Konzept). N .| 131,—17 | Propatria. s 13 — 1 
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‚Franzöfifche Papierforten. 


(Die Namen der Formate ftammen arößtentheils von Bildern ober Figuren ber, melde 
ehemals als Wafjerzgeihen — ©. 1460 — in den Bapierforten gebräuchlich waren). 














; | 
mt | wies 
Namen breit hoch wiegt \ 
Millimeter 





DIR a; 2:50.00 tar ae ee I 


. | Kilogramm 
| 
ı Grand-Monde . . » =» =». .1180—850 bis | 1195 | 868 100—110 | 








‚Grand-Aigle. -. » 2 2 0. .1014—687 „ 1 1060 | 680 45-70 | 
| Grand-Soleill-. - - - © 2 2 2 2 ee. . 141000 | 6% 35—5)5 | 
| Petit-Aigle u 0. 41220 | 624 50 ⸗2 60 | 
' Colombier (Imperial) . 00.0. 881—605 bis | 900 | 620 45—50 | 
| Grand-Chapelet -. . - 2 2 2 2 2 2 2 0. 875 | 6ll 33 | 
‘ Grande-Fleur-de-Lis . . - » » 2 2 -.2..J 861 611 36 | 
Au-Soleil (Petit-Soleil) . . » = 2» 2..2....] 819 | 565 22-43 
Chapelet (Petit Colombier) . . . 800-570 bis | 805 | 562 30 
Imperial . . EHEN 780 | 570 28—30 
Grand-Jesus (Super-Royal Jena) 719—540 bis | 720 551 25—32 
' Grand-Lombard . . 00. ..J 680 | 556 17 
| Petite-Fleur-de-Lis . . . 2 2 2 2 2. .J4 667 | 58 18—19 
Grand-Royal . . 630 | 496 16—17 
, Grand Raisin (Raisin) "double (did) 623-470 bis 630 | 490 17—20'), | 
| Pr »„ simple (dünn) 623—470 „ 630 | 490 13—14 
| Royal er Be ee er LE 15—16 
| Double-Cloche - = = = 0 2200. . .1 597 | 403 8—14 
' Lombard . . 0... 35 12 
| Lombard ordinaire (Grand- Carr). 0 0 0. »J 569 | 458 10—11 
Coquille double (id). . » = = 2 2.2.2..1 567 | 438 14—18 
6 ne en J 12—13 
* mince (dünndd. J 6—10 
‚Alamain . re aa er ee ee: | DE 6'/, 
| Petit Royal (Royal) “200000. 540490 bie | 555 | 444 ll, 


Carré (Grand- Compte oder Carr& au Raisin), double 





555- 431 bis | 580 | 450 13—17 | 
Desgleichen, simple . — — — 8—10 l 
' Desgleichen, tr&s-mince (dünnftes) . ur i x „. ]6'/; u. weniger | 
‚ Au Sabre (Sabre au — 555 | 431 8—9 | 
Cavalier . . . . 542449 bie 600 | 450 (>) Pe 
Ecu (Moyen- Compte, Compte ober —— 
| double . . . 530 | 398 10—12 
Desgleihen, imple 2 2: 2 2 2 2 nen i P 6— 8", 
Desgleichen, tröes-mince » 2 2 2 2 2 20. : e 411,—5'], 
 Grand-Messel . . . 2 2 2 2 2. .0.0.4 58 | 47 Ta ı 
‚ Au Coutelas. . . .. 11 DR | 38 a Pu 
 Grand-Licorne & la Cloche. . 0» +1 888 | 333 6 
' A l’Etoile (Eperon oder Longuet) 0 020.,.J 514 | 384 7 
' Grand-Cornet, double . . En 75 7 
TR — * n 6 
— Second-Messel -. - - 2 2 146 389 6 
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Namen 


| Telliere (Teillöre) grand format, double 
| n . simple 
| Champy (Bätard) ; . 
: Couronne (Griffon), äöchle A 
_ r mince . 
a tr&es-mince 
Cartier, grand format 
Pantalon . j ; 
' Petit-Raisin (Bäton royal oder Petit- ‚Cornet) ; 
Trois O (Trois-Ronds oder —— 
A la Tellière (Teliere) 
Armes d’Amsterdam 
| Cadran 
' Pigeonne (Romaine) 
| Cartier, petit format . 
' Petit-Nom de Jesus 
' Espagnol , 
‚Ala Cloche . . 
Pot (Pots ober Cartier ordinaire) . 
Le Ls .. .. 
Petit-A-la-Main (Main- eune) 
Petit-J&sus 





Format 


breit 





388 
BE 


— 


Millimeter 







1 Ries 


wiegt 





Kildgramm 


— ⸗ 
— — 


mu wann — 


= a 


Il IIIelaeı III ı 


— O0 war or} 





wert: 


_ 


Diefe Tabelle begreift ungeleimte und geleimte, bide unb bünne Papiergattungen. 
Es folgt num, zu näherer Erläuterung, ein Berzeichnig mebrerer einzelner Sorten mit 


Angabe ihres, bei Nahmwägung vorgefundenen, Gewichtes. 


find die Dimenfionen aus der Tabelle zu entnehmen. 


Zeihenpapiere: 


Grand-Monde 
Grand-Aigle. 
Colombier. . 
Grand-Jesus . 
Grand-Raisin 
Carre . 

Eau . 
Couronne . 
Telliere 


Gewöhnliche Schreibpapiere: 


Grand-Soleil . 

Petit-Soleil 

Grand-Jesus . 

Grand-Raisin we 
Carrd . . —— 
Double-Cloche cr ar 
17 ER ER Te 


22 ya 22 2 


Nah den Kormat-Ramen 
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RE Se er u 817, KB. 


Tel liöre * * ” — ” * * — . . . 5 — — Is ” 
Pot - . . . * . — . . * . ” 
Cloche . P} . P} . . . . “ “ ” . 5 —— 8 7 


Feine Schreibpapiere (Poft- ober Briefpapiere): 


Comile . . = 2 2 0 0.2... 4. 
Ban u Sr ee ne u en Mer 
Couronne. » x 2 2 2 2 0... Sh—- 
Petit-Cornet . 

Telliere 

POBB: ©4355 5000 re et a et a 


en Zu nz en Ze Ze) 


Kupferbrudpapier: 


Grand-Monde . . 2 2 2 2 2 2 22. .10088, 
TR PR RE 
Kolsmabler ee ie ne ee 


Seibenpapier: 


DOGB on 666 
BER 6 wre re pt Are A 


Belgifche Papierforten. 


In Belgien find hauptſächlich die franzöfifhen Format— Namen, zum Theil jedoch 
mit erheblichen Abweichungen der Dimenfionen, gebräuchlich), wie folgendes Sortiments: 
berzeichniß nachweiſt: 











Namen 






Kilogramm 


Schreib, Negifter: und Zeichenpapiere (480 
Bogen im Rieß). 

Grand Aigle . -. - » » 2 2 2 2 2.2.4 1040 | 700 47 —60 
Petit Aigle . 2. 2 2 22 2020202..[ 840 | 600 | 3 —40 | 
| 
| 





| Imperial 730 5471 26 AT | 
BSuperroyal 700 500 20 —23,2 

\ Royal 655 | 480 18 —19,5 

H 


Grand Median re 6V6 10,5—15 

Petit Median. © . » = 2 2 2 2°. .H 533 | 400 8 —lıl | 
Bone 0 ver ran te ac ME 3 —83 \ 
Propatria . . ei man 140346 41— 7 | 





' Armes de Londres . ET 5,2 
| 4 —45 
Pot. . er, a BT 307 3,1—3,7 | 
Briefpapiere (500 Bogen im Rich). | 
Grande Coquille ————— . 1600 470 3,25 
Coquille allemande. . . “0. 0...4 580 | 483 6,7 | 


Cole » 2 2 2 2 0 0 2 0 u u 0] 58 | 43 3,25—10 
Karmarfd Technologie I. 94 
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ormat 
| 5 > 1 Ries 
| Namen Sreit | uch wiegt 
— 
| Millimeter — 





| Briefpapiere * eo. im Re 





Comet. . . - 520 | 415 4,675 

Petit Comet . . . .| 445 | 360 4 

Lithographie: vn (500 Bogen i im Ki, | 

| Jesus . . (70 5471 88 

| Superroyal . . . ..1 709 | 532 al 

Tabakpapiere (500 Bogen im Si) | 

| Grand Lombard. . . - ee 15 

| Petit Lis double . . . 2 2 2 220..] 608 380 12 

| Petit Raisin . . .. 2. 0 | SO 12 

' Brudpapiere (500 Bogen | im Rh) 

'  Propatria double „ . . 200.1 6% | 430 75 
Grand Raisin . . 2 2 2 2 2 2 020° .[J 632 | 473 8—1l 
6 0 Te ee ee GE 0; - 1 00 0 |.) 15% 
Petit Raisin . . ..154 | 435 6-31 

! Blaue Padpapiere us vonen im if) 

„ Elephant . . . . +1 770 | 616 | 15,25—1i 
Grand Lombard. . . 2» 2 2 2.2.2. ..[J 67 520 I 10,8 —lIA 
Grand Raisin . . 4110660 6,75— 105 


> Spitzen .. 415701 4501 1925 -0 
Petit Raisin, . zul .. = Se BR 460 64 — 84 














|  Propatria , . . +1 430 | 345 4,75— 5,9 
} Farbiges UmfehCagpapier — 500 
| Bogen im Rieß). 
Colombier, &pais . » 2 2 2 2 2.0. +] 860 | 580 19 
z mine - 2 2 222 02022.] 860 | 580 15 
Jesus, Epais ee a ara a Ar RR 15 
| ER en ie 10647 118 
Grand Raisin, &pais . . 2» 2 2 .0.0....]| 660 | 500 10 
| » mine, ,. 660 | 500 3,9 
| Barbige — — (Affiches, 500 Bogen | 
I! 
— ae EB Ei arte ER | 620 12,4 
| 7 Be ee DE 75 9,4 
| Grand Raion . . 2 2 2 2 2.220... 660 | 500 1,8 
Couronne . „ . 460 | 365 4 
‘ Farbige Albumpapiere (500 Logen | im wi) | 
' Jesus . . . 730 | 547 2 
| Bapillottenpapier — eurling paper, | 
blond und ſchwarz, 500 Bogen im Rich). . | 670 | 670 5,19 
ı Rothes Löoſchpapier (buvard rose, 480 Bogen | 
im Rich). | 
I Grand Raisin . . 2 2 2 2 202 2020.] 660 | 500 46 
' Petit Raison, . . 570 | 450 7 
— Padpapier 0 Bogen im Sie) 





ı  El&phan ö 770 616 12— 30 
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Namen 


‚ Beichenpapiere. 

Emperor . 
Antiquarian 
Double Elephant 1003—673 bis 
Atlas. . . .833—660 „ 
Colombier ( Columbier) .8795—584 „ 
Imperial .149—546 „ 
Elephant —— — 
Super Royal . .686—483 „ 
Royal .597—483 „ 
Medium . . .D65—438 „ 
Demy .495—387 „ 
Foolscap . re 

| Schreibpapiere. 


Extra large Post ; 
= Bank P: ost 
Large Post .. a 
— Bank Post 
Post (Small Post, 
Bank Post. . . 
Copy 
Square Foolscap. 
Foolscap 
"Small P 


Medium Post) . 


ost (Pot) 


! Dreudpapier. — 


Double Demy 
Large News 
Small ; 
Imperial . 
Double Urnen 
Double F: — 

Eoval.. 

Double Post . 

Medium 

Demy . . a ——— 
‚Short Demy 8 Musie Deny) (Notendrudpapier) 
Copy . . re ie 
———— er 

Foolsap ... 2... ., 

Pos. ° er 


(Zeitungspapier) . » . . | 


| wacpapier, 


Double Elephant 
Imperial . R 
Elephant . . , 
Double Crown . 
Double Foolscap 
Royal . Be Sn a Tr 
Demy . . FE a er 


1143— 718 bis 


| Geibenyapier. 


Weißes, Double Oroum 
Crown , 
Braunes orbinäres Super "Royal 


Engliſche Papierſorten. 


Format, 
Millimeter 


breit hoch 


1676 
1333 





wiegt 


2], 
131/,— 18 


16—21'/, 
11°], 
141, —20' |, 
5—10 
1211, —22' la 
HT 

157, 


18 
13',—16'/, 
9 


34—40 
29-3317, 
20 RR, 
151,251], 
12:7, 21°], 
161, — 25°] 
231-251, 
161/,—19 
211,23", 
121/,—19 
PJLIERDLITA 
119,14], 
6',—1 —1 
8—12!/ 
8-9], 


59—109 
94—76 
27 —33 
18-20 
18 
18—20 
13'/,—16'/, 


6" 6°, 
4 
8°, 


Q4* 















— 
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Eine genaue Uebereinſtimmung ber deutſchen Formate mit den franzöſiſchen und 
englifchen findet nicht ftatt. Nachftebend find den vorzüglichften deutſchen Kormaten 
diejenigen ber beiben anderen Yänder beigejett, weldye ihnen am nächſten fommen: 


Groß Elephant — Grand-Aigle _ Double Elephant 
Klein Elephant — Petit-Aigle — Alla⸗ 
Colombier — Soleil — Colombier 
Imperial — 

ra Regal — Grand-J6sus —  Imperidl 

Klein Regal _ Grand-Raisin — Royal 

Groß Median — Coquille — Medium 

Klein Median — Eecu — Demy 
Propatria — Couronne _ Foolscap 


Nah einem neuerlich gefaßten Beſchluſſe der Vereine deutſcher und öſterreichiſch⸗ 
ungarischer Bapierfabrifanten follen für Schreibpapier künftig folgende 10 Normalformen 
eingeführt werben, die bisherigen Formatnamen ganz wegfallen, auch nur Größen 
nummern als Formatbezeihnungen gelten, und zwar: 

34 auf 42 cm 
u „ 5 „ 
37, 48, 
40 „50 „ 
2, 52, 
46 „ 59 „ 
3,65, 
50 „ 0. 
54 „ 76 „ 

„ 10 _ „98, 
Die Drudpapiere ſchließen fich denjelben Formaten an. Seibenpapier wird 50 auf 76", 
Kopirpapier 48 auf 59 CM gearbeitet. 

Anbang: Chineſiſches Papier. — Das in China verfertigte und zum Schreiben 
fowie zum Bücherdruck angewendete Papier ift von einer ins Gelbliche ziebenden meı- 
Ben Farbe, ausgezeichnet fein und gleihförmig von Maffe, ſehr dünn, aber babei jebr 
feft, verhältnißmäßig fteif und Hingend, auf der einen Seite äußerſt zart, glatt und in 
ziemlihem Grade glänzend, auf der andern Seite weniger glatt und mit feinen ftreifen- 
artigen Spuren wie von WPinfelftrichen verſehen. Die Feinheit diefes Papieres it fe 
groß, dag 1) deffelben nur 20'/,8 wiegt. Das hellbräunliche chineſiſche Papiet, 
welches man zu Kupferftihabdrüden anwendet und deffen Nachahmung in Europa bie 
jet meift nur ziemlich unvolllommene Refultate geliefert bat, ift von ähnlicher Be— 
Ihaffenheit, nur nicht fo dünn. Es zeigt, gleich allem chineſiſchen Papier, durch die 
darin beim Durchſehen bemerfbaren hellen Linien, daß es mit Formen gejhäpft if, 
weldye mit ben bei uns gebräuchlichen gerippten Formen übereinftimmen: eine Probe 
wägung bat ergeben, daß hiervon 1) 378 wiegt. Zur Bergleihung mag angeführ: 
werben, daß 1[5” von dem allerbünnften engliichen Briefpapiere 23'/,8 und von km 
zarteften Gold» oder Seibenpapiere europäifcher Fabriken 14°/,% wiegt. — Die Bapıe:- 
materialien ber Chineſen find junge Schößlinge des Bambusrobres, Zweige der Baum 
mwollftaude, das Baft des weißen Maulbeerbaumes und bes Bapiermaulbeerbaumes, Han! 
(wahrſcheinlich das fogenannte hinefiiche Gras, S. 1126), Weizen- und Neisftreb, x. 
Das Bambusrohr wird durch Einweichen in gelöfchtem Kalt, Klopfen, Kochen mit Kall, 
dann mit Ajchenlauge, vorbereitet; die jo daraus gewonnene fajerige Mafje zerftampt 
man mit Waffer in fteinernen Mörfern, bis fie in brauchbares Ganzzeug verwandelt 
if. Die Papierformen, deren man fih zum Schöpfen der Bogen bedient, find met 
ven Draht, jondern von zarten aus Bambusrohr gejpaltenen, mit Del getränften Stä> 
hen gemacht und mefjen mandmal 3,5 bis 4,5 W in der Länge, bei 1,2 bis 15° 
Breite. Die Chineſen kautſchen nicht auf Filze, jondern auf eine geebnete, erwärmt? 
und zu Waffereinfaugung geeignete Fläche von Kalk (oder vielleicht Gyps). Auf dieſtt 
Fläche getrodnet — wahrſcheinlich noch halb feucht — wird das Papier in einem nad 
und nad angefammelten Haufen auf einander gejchichteter Bogen unter einer Hebelnret 
gepreßt. Will man geleimtes Papier erzeugen, jo mifcht man unter das Zeng in de 
Schöpfbütte einen Abjub von Reis, Erbjen, oder anderen Begetabilien, 


* 


= 
STD 
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III. Verfertigung des Papieres nach neuerer Art, mittelſt 
Maſchinen (Maſchinenpapier)!). 


Obwohl die Papierfabrikation überhaupt nicht ohne Maſchinen Lumpenſchneider, 
Stampfgeſchirr, Holländer, Preſſen) ſtattfindet, ſo verſteht man doch unter Ma— 
ſchinenpapier (papier & la mécanique, machine made paper) im Beſondern 
nur dasjenige Papier, welches auch mitteljt einer Maſchine geformt ift: im Gegen: 
faße zu dem mit Handformen gefhöpften (Handpapier, Büttenpapier, papier 
puise, hand made paper). Man gebraudt dafür zuweilen aud den Ausdrud Pa— 
piersobne Ende (papier continu, papier sans fin), weil — von Zufällen abgefeben, 
welhe Stodungen im Gange der Mafchine oder das Abreißen des Papieres ver: 
anlafjen — die Majchine beliebig lange in ununterbrodener Bewegung erhalten 
werden und dabei ein Papierblatt von unbegrenzter Länge liefern könnte. Die Er: 
findung der Bapiermafhinen (machine & papier, paper machine) ift in den 
legten Jahren des 18. Jahrhunderts in Frankreich gemacht, fpäter aber ſowohl hier 
als bejonders auch in England bedeutend vervolllommnet worden und gegenwärtig 
zu einem Grade von Ausbildung und Ausdehnung gediehen, der vorausjehen läßt, 
daß dadurch jchlieglih die Verfertigung des mit Handformen geihöpften Papieres 
fajt ganz verdrängt werden wird. 

Die Vorbereitung der Lumpen und deren Bearbeitung bis zu vollendeter Her: 
jtellung des Ganzzeuges findet für die Mafchinenfabritation genau auf diefelbe MWeife 
ftatt, wie wenn das Papier mittelſt Handformen gejhöpft wird; es iſt aljo der im 
‚Bisberigen hierüber vorgelommenen Auseinanderfegung (S. 1421—1453) nichts 
hinzuzufügen. Bevor das Zeug in den dazu bejtimmten Behälter ver Papiermaſchine 
gebracht wird, oder auch in diefem Behälter jelbit, muß es mitteljt eines fiebartig 
wirfenden Apparates (S. 1455) von Anötchen und anderen zufällig etwa hineinge: 
fommenen groben Theildhen gereinigt werden. Cine bejondere Borrihtung (Regu: 
lator, Zeugregulator, r&gulateur, mesureur, distributeur, pulp-meter) ?) it 
vorhanden, um die Nachfüllung von Zeug in den Behälter der Maſchine gleihmäßig 
und in richtigem Maße zu bewirken, wie e3 zur geordneten Speifung der Form und 
Erzeugung eines durchaus möglichit gleich diden Papieres erfordert wird. 

Bei allen Bapiermafchinen tft die Form ein Drahtſieb ohne Ende, welches fidh, 
fo lange die Arbeit dauert, in ununterbrodener Bewequng befindet, während das 
flüffige Ganzzeug auf feiner Oberfläche verbreitet wird. Nach befonderen Abweichun: 
gen in der Bauart der Form zerfallen aber diefe Mafchinen in zwei Klaſſen. Bei 
jenen der erjten Klajje *) ijt die Form von der Geſtalt eines langen, endloſen (in fich 


') Blan einer Papierfabrit: Atlas IT, Taf. 7 und 8, 

?) Armengaud, IV. 135. — Genie md., XII. 28. — Jobard, Bulletin, T. 31, 
p- 166. — Bolt. Journ., Bd. 86, S. 14; Bd. 92, S. 168; Bd. 144, ©. 333; 
Bd. 158, ©. 344. — Berliner Verhandlungen 1859, S. 77. — Berliner Ge 
werbeblatt, XVI. 241. — Brevets, XLVI. 244; LVII. 390; LXVIU. 243; 
LXXU. 33; LXXVI, 87. — Brevets 1844, IH, 27. — Polyt. Centr, 1857, 
©. 509. — Deutjche Gewerbezeitung 1847, ©. 246. 

®) Le Blanc, Recueil, Ill&öme Partie, Planches 1, %, 3, 4, 22. — Berbanb: 
lungen des Gewerbevereins für das Großberzogtbum Heſſen, Jahrg. 1839, 
©. 124. — Berliner Verhandlungen, XXIX. (1850), ©. 106. — Bulletin 
d’Encouragement, XXXVILL, (1839), p. 155. — Annales de l’Industrie fran- 
gaise et &trangere, Tome I. Paris 1828, p. 334. - Brevets, LXX, 157, 
340; LXXV. 118. — Brevets 1844, XIV. 252; XXX. 10. — Jobard, Bulle- 
tin, T. 48, p. 72. — Zeitihr. d, Ing. 1857, ©. 307. — Bolyt. Centr. 1858, 
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ſelbſt zurückkehrenden) Gewebes, weldyes über mehrere parallele horizontale Walzen 
jo gelegt und ausgefpannt ift, daß fein oberer Theil eine völlig ebene, 3 bis 4" 
lange, 0,9 bis 1,8 (in einzelnen Fällen an 2,5)” breite, Horizontalfläche bildet. 
An der einen ſchmalen Seite diefer Fläche fließt das Zeug auf diejelbe; zugleich madt 
die Form durch die Umdrehung der Walzen, über welche fie gelegt ift, eine gleich— 
förmig fortfchreitende Bewegung in der Richtung ihrer Länge, von der eben erwähnten 
ihmalen Seite nad der gegenüberftehenden, wo das gebildete Papier durd eigene 
Malzen mit Hülfe endlofer MWollentücher (Filze) abgenommen und der weiteren Be: 
handlung überliefert wird. lm das Abfliefen des Waſſers aus dem auf dem Draht: 
gewebe ausgebreiteten Zeuge und aud die gleihförmige Verteilung des Zeuges felbit 
zu befördern, erhält überdies die Form eine jchüttelnde Bewegung in der Richtung 
ihrer Breite (daher die Mafchinen diefer Art Schüttelmaſchinen, shaking mabhines, 
genannt werden). — Die Mafchinen der zweiten Klaſſe!) unterfcheiden fich dadurd, 
dab die Form ein hohler, mit Drabtjieb überzogener, horizontal liegender (gemöhn: 
lih 750 bis MOMM im Durchmefjer baltender) Zylinder ift, der fith um feine 
Achſe dreht: Zylindermaſchinen. An einer Stelle des Umkreiſes wird das 
Zeug auf die zulindriihe Form gebracht, jedoch nicht durdy Aufgießen (welches bier 
nicht mit Erfolg ausführbar fein würde), jondern dadurch, daß die Formwalze mit 
einem gemwiffen Theile ihrer Peripherie innerhalb der Zeugbütte, Folglich im ſteter 
Berührung mit dem flüjfigen Ganzzeuge fich befindet, wobei zufolge des hydroſtati— 
ihen Drudes (manchmal nod überdies vermöge künftlicher Luftverbünnung im Innern 
des Zylinders) das Waſſer durch die feinen Deffnungen des Siebmantel3 einbringt, 
die Fafermafje aber fih außen al3 eine dünne Dede anlegt und in diefer Geſtalt, 
bei fortjchreitender Umdrehung, mittelft Walzen abgelöft wird. 

Mit Zylindermafchinen werben hauptſächlich didere Papiere (Padpapier, Tapeten 
papier und ftarte Schreibpapiere) und Pappen verfertigt, während die Majchinen mit 
geraber Form fich jelbft zur Erzeugung feiner Briefpapiere eignen. Letztere nehmen 
zuear buch ihre große Yänge mehr Raum ein, find viel foftfpieliger und (mas bie 
Form betrifft) einer weit fchnelleren Abnugung unterworfen, als die Zylindermafchinen; 
haben aber in anderen Beziehungen wejentliche Bortheile vor denfelben. Bei den Zylinder- 
majchinen findet nämlich, wegen Mangels der jehüttelnden Seitenbewegung der Form, keine 
hinlängliche Verſchlingung oder Berfilzung ber Zeugfäferchen ftatt; dieſe legen ſich baupt- 
jächlih in der Richtung der Bewegung ausgeftredt neben einander, wodurch das Papıer 
die Eigenfhaft erlangt, in der Yängenritung (micht in ber Querrichtung) fehr leicht 
zu zerreißen. Da ferner bei ben Zylindermaſchinen das Papier jogleih nad jener 
Bildung, noch ganz naß, auf ein Filztuch übergeht, jo tritt nicht nur leichter eine Dr 
ſchädigung defielben ein, fondern es wird auch das Tuch ungemein jchnell durch Leim 
und Zeugfäjerchen verumreinigt, muß deßhalb nach kurzer Zeit gewechlelt werben; me 
gegen in ben Schüttelmafchinen das Papier auf der langen geraden Form jelbft, me 
e8 länger verweilt, mehr entwäfjert wird und mehr Konfiftenz erlangt, bevor es auf 
das erfte Filztuch übergebt. Diefe Umftände, verbunden mit dem ſchon erwähnten Bar: 
theile der Schüttelmafchinen, auch ſehr dünne Papiere liefern zu können, find jo ent 
jcheidend zu Gunften der leßtgenannten Art, daß Zylindermafchinen nur im verhält 
nigmäßig geringer Anzabl angetroffen werben, 

Uebrigens fann man jede Papiermaſchine ſich vorftellen als eine Wereinigung 
von fünf zu verjchievenen Zmeden bejtimmten Apparaten, melde in nadjitehender 


©. 785; 1859, ©. 27; 1864, ©. 448; 1865, ©. 854. — Kunft- und Ge⸗ 
werbeblatt 1831, &. 447. — Bolyt. Journ. Bd. 86, S. 15; Bd. 148, ©. 25; 
Bd. 150, ©. 262. — Atlas II, Taf. 3 und 4. — Kronauer, Maſchinen, II 
Taf. 31, 32. D 

) Bulletin d’Encouragement, XXXVI. (1837), p. 241. — Polyt. Journ., BP. 65, 
S. 417; Bd. 159, S. 490. — Polyt. Eentr., 1861, ©. 455. — Brevets, 
XXXIX. 40; XLO. 120; XLV. 202; L. 350; LX. 101. — Atlas II, Tal. 
3 und 4. 
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Ordnung auf einander folgen: 1) Die Zeugbütte nebſt den Vorrichtungen, durch 
welche das Zeug von Knoten gereinigt, durch eine Rührvorrichtung in ſtets gleich— 
jörmiger Miſchung erhalten, und fein Zufluß nah der Form regulirt wird; 2) die 
Form jelbft, von einer der beiden angegebenen Konitruftionen; 3) der Prekapparat 
(die Naßpreſſe, presse humide), aus einer Anzahl gußeißerner Walzen bejtehend, 
zwijchen melde das lange, auf der Form wnausgejegt ſich bildende Papierblatt — 
von endlofen wollenen Tühern (Filzen) unterftügt — durchgeht, um größtentheils von 
Waſſer befreit und zugleich verdichtet zu werden ; 4) der Apparat zum Trodnen und 
Glätten (die Trodenpreffe, presse söche), hauptjählih aus großen hohlen gu: 
eifernen, durch Dampf gebeizten Walzen beſtehend; 5) ein Hafpel, um welden das 
fertige Papier ſich aufwidelt. — 

Nach einer Beobachtung von Krieg!) beträgt ber Waffergebalt des Papiere hinter 
der eriten Preſſe 84,4 Broz., hinter der zweiten 57,6, binter der dritten Preffe 54,1 Proz., 
binter dem eriten Trodenzulinder 53,4 binter dem zweiten 32,6 und hinter dem dritten 
Trodenzylinder nur no 3,2 Proz. Auf feinem Wege von der Form bis zum Hafpel 
erleidet da® Papier in der Richtung feiner Yänge eine Ausdehnung von 6 bis 10 Proz. 
in der Richtung ber Breite jedoch eine Einfhrumpfung von 1,5 bis 5,5 Proz. 

Zwiſchen der Trodenpreffe und dem Aufwindhafpel bringt man zwedmäßig ein 
Anftenment an, um die Dide des Papierblattes ftetig zu kontroliren (PBilnometer, 
piknometre). Es läuft nämlich bier der eine Rand des Papieres zwifchen zwei feinen 
Walzen durch, welche mit einem fehr empfindlichen Fühlhebel in Berbindung ftehen; 
und diefer Hebel ſetzt vermöge eines Zwifchenmehanismns einen Zeiger in Bewegung, 
dejien Standpunkt auf feinem Zifferblatte oder Grabbogen die Dide des Papieres in 
Zablen ausdrüdt. Es ift auf diefe Weife leicht, genau nad Probe zu arbeiten und aus 
der Beränderung im Standorte des Zeigers augenblidlich zu erkennen, wann die Dide 
zu⸗ oder abnimmt, folglicy eine größere oder geringere Berbünnung des Zeuges mit 
Waſſer nöthig wird. 

Die in den Papiermafchinen vorfommenden fogenannten Filzwalzen (gewöhnlich 
eiferne mit Papiermacherfilz überzogene Zylinder) faun man ſehr zwedmäßig aus einer 
eifernen Achſe und darauf gereibten Filzſcheiben in der Art berftellen, wie Kalander- 
walzen aus Papier: oder Pappblättern gemacht werden (S. 1120). 

Zur Herftellung befonders dünner Papiere bat es fi als zwedmäßig erwiefen, das 
feuchte Papier auf feinem ganzen Weg von ber Form bie zu den Trodenzylindern durch 
ein endlojes Filztuch zu, unterftügen; auch bat man, um die Betrieböftdrungen, welche 
die zeitweilig erforderliche Reinigung dieſes Filztuches herbeiführt, in Wegfall zu bringen, 
die Anordnung getroffen, daß daffelbe einen Waſchapparat paffirt, in welchem die Rei- 
nigung in Waffer ununterbroden erfolgt?). 

Bei den Papiermafchinen mit gerader Form bat dieſe lettere eine Geſchwindigkeit 
von 9 bie 10,5 @ in einer Minute. Ungefähr ebenſo lang ift die ganze Mafchine vom 
Eintrittspunfte des flüffigen Ganzzeuges auf die Form bis vor ben Hafpel, der das 
“fertige Papier aufnimmt; mithin wird jedes Theilden Ganzzeug in dem furzen Zeit- 
raume von 1 Minute in gepreftes, getrodnetes® und geglättetes Papier umgewanbelt. 
Nimmt man die Breite des Papieres zu 1,22 an, jo beträgt die Produktion ftündlich 
648 bis 756)", oder in 10 Stunden ungeftörter Arbeit (böchften® jo viel fann man, 
wegen umvermeiblicher Unterbrechungen auf einen Tag rechnen, fofern nicht — wie oft 
geſchieht — Tag und Nacht gearbeitet wird) nad Abzug des Ausihuffes, 6300 bis 
7200 TI. Dies ift ebenfo viel wie 31500 bis 36000 Bogen oder 66 bis 75 Rieß 
von Reaifterformat, welche (wenn fie Poftpapier find) 900 bis 1200 Pfund wiegen. 
Eine ſolche Maſchine erfordert eine Dampfmaſchine von 6 bis 8 Pierbeftärfen zur Be- 
mwegung von 8 bis 10 Holländer (die Hälfte für Halbzeug, die Hälfte für Ganzzeug; 
nach Umftänden aud 3 oder 4 für Halbzeug, 5 oder 6 für Ganzzeug) zur Vorbereitung 
des Materiales. Die Geſchwindigkeit der — muß deſto geringer ſein, je dickeres 
Papier auf ihr verfertigt wird, denn im gleichen Verhältniſſe wird mehr Zeit zur Ent- 


1) Btichr. d. Ing. 1867, ©. 627. 
2) Stiche. d. Ing. 1868, ©. 199. 
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wäſſerung des Zeuges erfordert. Hat das fertige Papier eine Dide von dWM, je 
kann man die Gefchwinbigfeit der Form zu 


v= J Millimeter 
annehmen, daher für eine Papierdicke die Formgeſchwindigkeit 

von pro Sel. ſich zu 

0,05 mm 620 am 

ul ,; 3l0 „ 

0 „ 255 „ 

03 4 203 „ 

04 „ 78 „ ergiebt. 


Angaben über eine Papierfabrit, welche in 12 Arbeitsftunden 300 K& Poftpapier, 
oder 500 K& Schreib- und Drudpapier, oder 600 K% Padpapier verfertigt: a) Holländer 
6 bis 8, davon 3 oder 4 Halb- und ebenſoviel Ganzbolländer. Lichtenmaß der 
Holländerfäften 3,3 U fang, 1,35 @ breit, 530 mm tief; Walze 670 MM fang und ebenie 
did. Halbholländer 36 Schienen auf der Walze, 12 im Grundwerf, 166 Umfäufe in 
1 Minute; Ganzholländer 48 Schienen auf der Walze, 16 im Grundmerf, 200 Um: 
fäufe in 1 Minute. Betrieböfraft jedes Holländers 4 Pferbeftärten. Ein Halb» und 
ein Ganzbolländer zufammen bedürfen in 1 Minute 0,5 dm Waſſer. — b) Panier- 
maſchine (Schüttelmafchine) äußerlich gemeffen 12,4" lang, 2® breit, Geſchwindigleit 
des Papieres in berjelben 134 bis 146 Um pr, Sekunde; Betriebsfraft 4 Pierde; 
Wafferbedarf in 1 Minute 0,5 dm. — c) Räumlichkeiten: ein Saal von 11,5 7 Yünge, 
10,5 " Breite für die Holländer; drei Säle von je 18,5" Länge und 6,5 @ Breite 
zur Mafchine, zum Lumpenfortiren und zum Fertigmachen (Zujammenlegen, Busen, 
Preſſen 2c.) des Papieres; ſämmtliche Räume 4 hoch. — d) Perfonal: 28 Berjonen 
zum Lumpenfortiren, 2 im Holländerjaale, 3 im Majchinenjaale, 14 zum Fertigmachen 
des PBapieres; 2 in der Wafchfüche, 1 zur Heizung; Summe 50 Köpfe. 

Die Methode, das Zeug auf einer flachen Form in Papier zu verwandeln, bat, 
wie bereits angebentet, ihre wejentlihen Vorzüge vor der Anwendung eines Zylinders; 
allein das Auffließen des Mafiebreies in einem breiten, wenn auch von noch jo geringer 
Höhe herabfallenden Strome erzeugt ſehr leicht eine unaleihmäßige Vertheilung auf der 
Form, folglich ungleiche Die des Papieres, da das Schütteln diefem Febler micht völlig 
abzubelfen vermag. Man bat deshalb in England Papiermajchinen gebaut, bei melden 
die endlofe Form in fchräger (mehr der jenkrechten als der borizontalen genäberter) Rich 
tung von unten nach oben an ber vorbern, offenen Seite bes Ganzzeugbebälters worüber: 
gebt, bier gleichſam bie fich fortbewegende und ftetig erneuernde Wand beffelben bilket. 
Außerhalb der Form wird an diefer Stelle durch Pumpen eine Yuftverbünnung bewirkt, 
und dieſes Mittel, vereinigt mit dem bybroftatiihen Drude des innerhalb ftehenden 
Zeuges, bewirkt die Anlegung der Fäſerchen an das Drabtgemebe, alſo die Bildung dei 
Bogens, genau fo wie bei der Zylindermaſchine (S. 1482). Dieſe Majchinen !) ftelen 
mithin ein Mittelglied zwiſchen den Schüttelmafhinen und den Zylindermafchinen dat, 
indem von erfteren bie Beichaffenheit der Yorm im Allgemeinen, von letzteren die 
Wirkungsweiſe berjelben entlehnt if. Schütteln der Form ergiebt fih hier als unzulälfg, 
da e8 bei deren jchräger Stellung das Abrutſchen des höchſt weichen Bogens zur Folge 
baben würde. 

Auf der Zylindermafchine können, wenn man will, getrennte Bapierbogen von be 
liebigem Formate verfertigt werden‘). Da auf, feinem Theile der Form, welder mt 
einem dem Waffer undurchdringlichen Körper bedeckt ift, Papier fich bildet, fo ift man 
im Stande nad Belieben ſchmäleres Papier zu machen ober bie Breite des Blattes in 
zwei oder mebrere Theile abzujondern, indem man ben Zylinder tbeilweife mit Reifen 
von dünnem Meifingblech oder dicht gemwebtem Yeinenband umlegt. Durch gerade, zur 
Achſe parallele Streifen jolher Art läßt fih der Zufammenbang des Papieres aud in 
der Fängenrichtung unterbrechen, wovon dann die Folge ift, daß nur vierfeitig begremite 
ifolirte Flächenräume des Formfiebes wirffam bleiben. Dieſes Berfahren (melde: 


i) Bolyt. Journ. Bd. 105, S. 403. — Polyt. Centr. 1847, S. I. 
2) Brevets, LXXVI. 294, 
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übrigens wohl felten angemeffen fein dürfte) ift bei Schüttelmajchinen nicht anwendbar, 
weil bier die Form völlig biegfam fein muß, um über ihre Walzen zirkufiren zu können. 
dPapiermaſchinen, welche Bogen gewöhnlicher Art durch Aufgießen des Zeuges auf 
ebenen Formen von umfchriebenem Klädhenraume, ähnlich den Handformen, verfertigten !), 
find nur vorübergebende Berfuche geblieben. 

Das Drahtgewebe der Zylindermafchinen kann man beliebig entweder als Velin: 
jorm oder als gerippte Form berftellen ; doch iſt eriteres fait allgemein gebräudlid. 
Das auf Schüttelmafchinen verfertigte Papier ift jederzeit Velinpapier, weil eine 
gerippte Form durch die größere Dide ihrer Dräbte zu jteif fein würde, um leicht 
genug über ihre Leitungswalzen fih frümmen zu können. Man kann ihm indefjen 
das Anſehen von geripptem Papiere geben, wenn man in der Majchine jelbit, über 
der Form und nahe an der Stelle, wo das Papier diefe verläßt um unter die Preß— 
walzen einzutreten, einen mit geeigneter Drabtbefleidung verjehenen Zylinder (Egouts 
teur, dandy-roller) anbringt, der die farakteriftiichen Linien dem noch weichen Papiere 
eindrüdt. Auf diefelbe Weiſe können auch Waſſerzeichen (S. 1460) hervorgebracht 
werben (deren Vorrichtung in der Form der Schüttelmajhinen wegen der Steifheit 
unthunlich ift); allein der Negel nah find die Mafchinenpapiere ohne MWaflerzeichen, 
weil man das breite Vapierblatt bald in größere bald in kleinere Formate zer: 
Ihneidet, wonach der Ort für die MWafferzeichen nicht feititebt. 

Man kann indeffen die Wafferzeihen, wenn fie gefordert werden, nachträglich am 
trodenen Bapiere erzeugen, wenn baffelbe, in Bogen zerfchnitten, fatinirt wird (S. 1468). 
In diefem Falle jchlägt man aus zwei- oder breifach zuſammengeklebtem Papiere die 
Buchftaben zc. aus, und Mebt fie auf die zum Satiniren angewendeten Pappbogen oder 
Zintplatten. Der Drud des Walzwertes bewirkt alsdann, daß die Zeichen fich vertieft 
ind Bapier einpreflen und ftarf durchſcheinende Marken binterlaffen, welche jehr deutlich 
und ſchön find, aber beim Naßwerben vergeben. Auf gleiche Art kann man beliebige 
Mufter anbringen, welche die ganze Papierfläche einnehmen. Kebrt man das Berfahren 
um, beflebt nämlich die Bappen oder Platten mit einem (doppelten oder dreifachen) 
Papierboaen, in welchem ein Mufter von Sternen, Röschen, Streifen zc. durchbrochen 
angebracht ift, fo zeigt.das damit bebandelte Papier jenes Mufter in unfüblbarem aber 
ſichtbaren Relief, beim Hindurchſehen dunkel auf klarem Grunde. Eine Modifikation 
befteht Darin, die aus dreifach zujammengeleimtem Papiere gejchnittenen Muftertbeife 
auf einen Bogen ebenjolhen dreifachen Papieres zu Heben und bierüber einen andern 
dreifahen Bogen zu leimen, ſodaß das Mufter in der Mitte der fechsfachen Papierlage 
ich befindet. Werben dann auf eine polirte Zinfplatte zwei oder drei einfache Bogen 
dünnen Papieres gelegt, auf diefe Die beichriebene Mufterpappe, barüber abermals zwei 
oder drei dünne Bogen, obenauf endlich eine zweite Zinkplatte; jo bewirkt das Walz- 
werf, durch welches man alles zufammen geben läßt, einen deutlichen Abdruck des Mufters 
auf ben 4 oder 6 einfachen Bogen gleichzeitig. Nach dieſen verfchiedenen Methoden 
werden feine gemufterte Yurus-Briefpapiere (Filigranpapier, papier filigrane, 
papier filigrane) hergeftellt, zu deren Berfertigung übrigens auch das weit foftjpieligere 
Mittel geägter Zink- oder ſogar Stahlplatten angewendet wird. 

Manche Papiermafchinen find nicht mit geheizten Trodenzylindern verſehen, 
jondern liefern das gepreßte Papier feucht auf den Hafpel, non welchem es fodann 
auf eine befondere Trodenmajchine gebradht wird, welche mit der Dampftroden: 
mafchine für Kattune (S. 1112) übereinjtimmt?). In einigen Fabriken bringt man 
das Papier von dem Haſpel auf eine aus Kupferbleh gemachte, mit gußeifernen 
Böden verjebene hohle Walze, welche 370 bis 450 mn Durchmefjer hat, wo man es, 
in 20 oder 30 Lagen über einander, feit aufrollt. Mehrere fo bemidelte Walzen 
werden bierauf in ein Gejtell gelegt, an welchem fi ein Dampfrohr befindet, um 
durh Definung von Hähnen Wafjerdampf in das Innere der Walzen eintreten zu 


) Drevets, XXVI, 178; XXVIU. 119 XXIXX; 121, 
?) Brevets, XXXIX, 53. 
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laſſen. Während des hierdurch bewirkten (eine halbe Stunde oder länger dauernden 
Trocknens zieht ſich das Papier beträchtlich zuſammen, ſpannt ſich in ſeinen Win— 
dungen ſtark an, und erleidet auf ſolche Weiſe zugleich eine Preſſung, wodurch ca 
die nöthige Glätte erlangt). 

Geleimtes Maſchinenpapier wird der Regel nach auf die Weiſe verfertigt, baf man 
ſchon das Ganzzeug im Holländer, mittelft Harz oder Wachsſeife zc. (S. 1451) leimt. 
Hierdurch wird allerdings viel Arbeit und Zeit gefpart, allein es entfteben auf der 
andern Seite die nicht umbedeutenden Nachtheile daraus, dat von dem geleimten Zeuge 
Norm und Filgtücher berunreinigt werben, und daß der (am öfteften angemenbete) 
Harzleim dem Papiere eine gewiffe Sprödigkeit giebt. Im England ift deshalb die 
Anwendung des tbierifchen Leimes beim Mafchinenpapiere jebr üblich, wodurd das Leimen 
des Zeuges vor der Verarbeitung ausgefchloffen wird. Das Leimen des Papieres ge— 
ſchieht dort nämlich entweder a) nad dem Zerſchneiden im Bogen, dur das bei Hand- 
papier gebräuchliche Berfahren (S. 1465); oder b) gleichfalls mit zerfchnittenem Papiere, 
aber auf einer Leimmaſ chine, wo Bogen nach Bogen mittelſt Walzen und enblofer 
Tücher durch einen Leimtrog geführt wirb?); oder c) im unzerſchnittenen Blatte auf 
der Papiermafchine ſelbſt, welcher man zu dieſem Behufe einen aus Leimbebälter und 
Walzenfyftemen beftebenden Apparat anbängt; oder d) ebenfalls unzerjchnitten, auf 
einer abgefonderten Yeimmafchine, welcher das von ber Papiermajchine fertig ab- 
gelieferte Papier übergeben wird?). Da bei dem nachträglichen Leimen des Papieres 
mittelft Thierleim biefer zum Theil auf der Oberfläche ſitzen bleibt, fo entſteht hierdurd 
jebr leicht der (an engliſchen Papieren oft vorkommende) Febler, dafı die Tinte bin und 
wieber jchlecht haftet, wie wenn das Papier fettig wäre: beim Schreiben mit Gänſe— 
federn ift dieſer Uebelſtand bejonders fühlbar, da dieſe nicht wie die Stablfedern in die 
Papierfläche fragen. 

Das Mafchinenpapier wird entweder in langen zufammengerollten Blättern, 
webs, (die zumweilen mehrere hundert, ja einige taufend Fuß mefjen) in den Handel 
gebracht, oder in Bogen nach den gebräuchlichen Formaten zerfchnitten. Zum Jer- 
fchneiden bedient man fi bald eines großen Meſſers aus freier Hand (mobei da: 
Papier in vielfachen Lagen auf einander geſchichtet ift), bald eigener Papier: 
ſchneidmaſchinen (machine à couper, coupeuse, paper cutting machine)*); bald 
eines an der Papiermaſchine felbit (ftatt des Aufwindehafpels) angebrachten Schnett- 
apparates®), welder 3. B. die Yängenfchnitte dur ſich drehende freisrunde, am 
Rande ſcharf gejchliffene Stahlſcheiben, die Duerjchnitte dur ein gerades Meſſet 
bervorbringt (Lang: und Quer-Schneidemajdbine). 

Da das Schneiden lauter gleih große Bogen liefert, fo fteben nach dem darauf 
folgenden Zufammenlegen in jedem Buche die inneren Bogen am Borderrande ein we: 
nig über die äußeren bervor, unb das Mafchinenpapier ift jchon hieran von Handpapır 
zu umterjcheiden, da letsteres — fofern es überhaupt dur Beichneiden feiner rvauben 
Ränder beraubt ift — eine völlig ebene Schnittfläche zeigt. Indeſſen werben bie feine 


1) Bulletin d’Encouragement, XXXVI. (1837), p. 244, 246. — Polhyt. Jour., 
Bd. 65, ©. 421, 423. — Brevets, XLV. 299. 

?) Bolyt. Centr. 1851, ©. 1426. — Brevets 1844, T. 22, p. 178. 

°) Bolyt. Journ. Bd. 4l, ©. 31; Bd. 82, ©. 407; Bd. 105, S. 404. — Bolt. 
Centr. 1842, Bd. 1, S. 570. — Brevets, LXVI 64. — Brevets 1844, T. 2. 

178. 

9 Te Blanc, Recueil, III. Planches 25, 26. 27. — Armengaud, IV. 405. — 
Kronauer, Maſchinen, I. Taf. 9, 10. — Hütte 1857, Taf. 5, a, b. — Breveis, 
XXXV. 320; XL. 74; LVL 96; LXXI 126. — Brevets 1844, T. 5, p. 47: 
T. 31, p, 416; T. 42, p- 56. — Genie ind., XI. 44. — Polyt. Journ., ®. 
31, ©. 112; Bb. 44, ©. 64; Bd. 47, ©. 175; Bd. 5l, S. 387; Bd. 115 
©. 86; Bd. 124, ©. 262. — Atlas I, Taf. 5. — Deutſche Ind. Sta. 1871 
©. 432. 

5) Brevets, LXXV. 121; Far 89, 92. — Bolyt. Eentr. 1851, S. 39. — 
Deutſche Ind. Ztg. 1871, . 3. 
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ren Sorten ber Mafchinenpapiere auch nachträglich im Rieße beſchnitten (mittelft eigener 
Beſchneidmaſchinen, machine & rogner, rogneuse, cufting machine)'), wodurch 
iene® Unterſcheidungsmerkmal verſchwindet. 

Die Zurichtung des zerſchnittenen Maſchinenpapieres beſteht im Preſſen unter 
einer ſtarken (gewöhnlich einer hydrauliſchen) Preſſe, oder im Satiniren unter dem 
Walzwerle (S. 1469); dann ſieht man ſämmtliche Bogen durch, um die fehlerhaften 
auszuſchießen, zählt fie buchweife ab, legt fie zufammen und preßt das lektemal. 
Das Beichneiden der Rieße (fofern dies ſchon in der Fabrik gefchieht) macht den 
Beihluß. — Es giebt auch Maſchinen (MWalzwerte mit drei Zplindern) ?), um das 
Satiniren mit dem aufgerollten unzerfhnittenen Papiere vorzunehmen. Man läßt 
darin eine der Walzen viel jchneller umlaufen als die anderen, wodurd die Machine 
nah Art der Glänzlalander (S. 1421) wirft, 

Um jehr dides Papier (Doppelpapier) auf den Mafchinen zu verfertigen, 
vereinigt man zwei noch weiche Blätter zwifchen ven Preßzulindern?). Auf gleiche 
Art wird durch Zufammenprefien eines frifhen Papierblattes mit dünnem Baum: 
wolljeug der jogenannte Bapier:Schirting (paper shirting, paper cloth) hervor: 
gebracht, deſſen man fich vortheilbaft zum Zeichnen, zu Briefcouverts, zu Bücher: 
umſchlägen und allerlei anderen Gegenjtänden bedienen kann, wo Leichtigkeit, Glätte 
und geringere Zerreißbarkeit, nebjt Wohlfeilheit, Vorzüge theils gegen Papier, tbeils 
gegen unvermifchtes Gewebe gewähren. Der hierbei zur Anwendung fommende Stoff 
it bald jehr loder gewebt (j. B. in 1°" Breite 11 bis 20 Kettenfäden, in 1° 
Yänge nur 7 bis 15 Schußfäden enthaltend), bald dichter (16 bis 23 Fäden auf 
10 gleihmäßig in Schub und Kette); und befteht gemwöhnlih aus Garn Nr. 30 
bis 50. In England macht man Leihenhemden von einer fehr leichten Sorte dieſer 
Ware; Krägen und Mandetten aus einer befjeren, die mit einem Anftrich von 
weißer Leimfarbe verjeben wird. Läßt man das Gewebe dur die Zeugbütte einer 
Zylinder-Papiermaſchine, unter dem Formzplinder hindurch jo geben, daß die Ab— 
jegung des Zeuges theils vor, theils nad eintretender Berührung des Gewebes mit 
dem Zylinder ftattfindet, jo wird erjteres mitten in die Dide des Rapierblattes ein: 
geichlofien *). 

Bei der Handpapier-Fabrikation kann das zuletzt erwähnte Fabrikat, welches auf 
beiden Oberflähen Papier und dazwiſchen das Gewebe enthält und fih zum Einpaden, für 
Buchbinder zc. jehr gut eignet, leicht bergeftellt werben, indem man einen friich auf 
den Filz abgelegten — mit einem gleich großen Zeugſtücke bedeckt und ſofort 
einen zweiten Papierbogen darauf kautſcht. 

Seit der allgemeinen Verbreitung des Maſchinenpapieres iſt demſelben oft und nach— 
drüchlich der Vorwurf gemacht worden, daß es an Feſtigkeit (Haltbarkeit) dem Hand— 
oder Büttenpapiere bedeutend nachſtehe. Die angeblichen Beweiſe dafür ſind jedoch 
durchgängig nicht auf dem Wege des Erperimentes, ſondern vermittelſt theoretiſcher Be— 
trachtungen, manchmal fogar mit Zugrundelegung offenbar falſcher Anfichten, geführt 
worden. Man bat fi durch die Beobachtung irre führen laſſen, daß allerdings nicht 
ganz jelten Majchinenpapier vorkommt, welches auffallend brüdig oder leicht zerreißbar 


') Kronauer, Maſchinen, III. Taf. 19. — Armengaud, IX. 332. — Genie ind,, 
IL 390. — Brevets, LXXV. 112. — Technolog. Enchflopädie, II. 224. — 
Polyt. Journ. Bd. 78, ©. 86; Bd. 101, S. 90; Bd. 124, ©. 15; Bd. 132, 
S. 416; Bd. 142, S. 93. — Kunft- und Gewerbe-Blatt 1855, ©. 275. — 
Polyt. Centr., VIII. (1846), &. 242; 1852, ©. 724; 1855, ©. 459. — Hütte 
1360, Taf. 28. _ 

2) Le Blanc, Recueil, IV. Planches 58, 59. — Polyt. Journ., Bd. 157, ©. 430. 
— Polyt. Centr. 1860, ©. 1027. 

5) Brevets, LXXXI. 212. — Brevets 1844, XI. 237. 

*) Bolyt, Centr. 1855, S. 12%. 
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ift; und bat überfehen, daß dergleichen üble Erſcheinungen ſich auch oft genug an Hand- 
papier offenbaren. Ein unbefangenes Urtheil muß in Betreff der Papierfabrifation 
überhaupt dahin lauten, daß deren Erzeugnifje in neuerer Zeit häufig mehr auf Schönkeit 
und moblfeile Hervorbringung, als auf große Dauerbaftigkeit berechnet find: die Bapier- 
majdinen an fi verjchulden bieran entweder gar nichts ober nur äußerft wenig. In 
der That fann die Berfchlechterung des Papieres im Allgemeinen durchaus nicht Wunder 
nehmen, wenn man bebenft, daß 1) feit fait ausfchließlicher Einführung ber Hollänker, 
jelbft zur Halbzeugbereitung, das Papierzeug regelmäßig viel mehr furzfaferig ansfält, 
als früher bei Anwendung des Hammergejhirres (S. 1436); 2) durd das Streben nad 
Beichleunigung der Arbeit gegenwärtig meift eine ſehr verftärkte Beſchienung der Hellär- 
derwalzen und bes Grundwerkes, eine zu weit gehende Schärfung der Schienen und eine 
(gegen frühere Gewohnheit) faft verdoppelte Umtriebsgeſchwindigkeit der Walzen veran- 
laßt wird, woraus ein zu gewaltfames, die Faſern außerordentlich verfürzendes Fein— 
mablen bervorgebt; 3) neuerlich, zufolge des ungemein vermehrten Begehrs nach weißen 
Papiere und des gleichzeitig verringerten Zufluffes weißer leinener Lumpen (— weil weißt 
Baummollzenge in übermächtige Konkurrenz mit weißen Leinenftoffen getreten find —). 
die Nothwendigkeit vorliegt, alles Zeug zu weißen Papierjorten der Cblorbleiche zu un: 
terwerfen, welche der Feſtigkeit unleugbar nachtheilig ift; 4) diefe Bleiche zudem oft od 
Schonung und Borficht ausgeführt, auch das gebleichte Zeug nicht jederzeit gebörig aus 
gewaſchen (von Eblor- und Säurerüdhalt gereinigt) wird; 5) endlich ſogar ber Gebrand 
erdiger Zufäge zum Papierzeug (S. 1449) eingeriffen ift, welcher bie Konftitenz des 
Papieres mebr ober weniger beeinträchtigt. Alle diefe Puufte betreffen die Behandlung 
des Papiermateriales in den Stadien feiner Vorbereitung, welche für Hand» und für 
Maſchinenpapier eine und diejelbe ift, müffen alfo ihren Einfluß bei beiden Gattungen 
des Fabrifates geltend machen, wie auch wirklich entjchieden der Fall if. Der Bogen: 
bilbungsprozeß ift auf den Papiermafchinen keineswegs in folder Weife von jenem aui 
den Handformen verfchieden, daß bieraus eine geringere Feftigleit des Mafchirenpapierrt 
abzuleiten oder zu erklären wäre. Dagegen hat allerdings die Bebandlung des naſſen 
Papierblattes, bis zur vollendeten Trodnung, auf den Maſchinen einige Eigentbümlid- 
feiten, und bazu kommt die — im Deutichland und Frankreich — allgemein üblich 
Anwendung des Harzleimes ftatt des bei Handpapier gebräudlichen thierijchen Leime. 
Das Handpapier wird durch den ſenkrecht auf deffen Fläche wirkenden Drud einer ebe— 
nen Preßplatte ausgepreßt, das Maſchinenpapier hingegen durch Walzen, die nebſt dem 
ſenkrechten Drude auch eine zurüdichiebende Bewegung in den Theilchen des Bogens 
bervorzubringen ftreben. Manche jeben dieſen legteren Umftand als nachtheilig an, un 
leiten davon eine geringere Dichtigleit (lodere Struktur) des Mafchinenpapieres ber, 
welche durch die ziemlich verbreitete Behauptung beftätigt zu werben fcheint, daß det 
Maſchinenpapier bei gleiher Dide und Bogengröße weniger ins Gewicht falle, ats 
Handpapier. Allein dieſes angebliche geringere Gewicht des Mafchinenpapieres muß für 
das Refultat einer Täufhung erklärt werden, zu welcher der Umftand Anlaß geben 
mag, daß Mafhinenpapier wegen feiner Steifbeit im Griff leicht für bider tarın 
wird, als es ift, und wegen feiner Glätte fich fehr dicht Blatt an Blatt preft. Sem 
fältig und mit vielen Papierforten angeftellte Verſuche baben nämlich gezeigt, daß — 
nah Wegrebnung der Zwifchenräume zwiichen den Blättern — ] dem Handpanier 
0,684 bis 1,1628, 1edem Maſchinenpapier 0,735 bis 1,135 & wiegt, und die Mittel- 
zabl aus fämmtlihen Beobachtungen für erfteres 0,914, für letteres 0,892 ift; wen.d 
ein burchichnittlicher Unterjhied von nur 2'/, Prozent ſich darftellt, während die grefte 
Differenz unter den Handpapieren felbft 70 Prozent und unter den Majchinenpapieren 
54 Prozent beträgt. Ueberdies ift gar nicht einzufehen, wie das auf der Bapiermaldin 
einfach liegend dem jcharfen Drude eiferner Walzen ausgejegte Blatt zuletzt loderer 
jein könne als das Handpapier, welches in ganzem Paufcht (alfo Papier an Baier. 
anfangs jogar Papier an weichen nachgiebigen Wollentuch liegend) gepreft wird. — 
In dem Zeitpunfte, wo auf der Papiermaſchine das noch feuchte Blatt an die beißen 
eifernen Trodenzylinder kommt, beginnt aber in der That eine Einwirkung auf daſſelbe, 
welche wejentlich abweicht von ber bei Handpapier angewendeten langfamen Trodnmmı 
obne Wärme, Durch die plöglihe Berbunftung des Wafjers, in deren Gefolge ei« 
Streben nad ſtarker Zufammenziehung eintritt, welchem das Papier nicht genügen famı. 
erlangen die Fäſerchen eine gejpannte Yage; zugleich erweicht die Hige den in der Mail 


Maſchinenpapier. 1489 


eingemengten Harzleim, der nun die Faſern innig mit einander verklebt: daher die 
Steifheit, hornartige Härte, durchſcheinende Beſchaffenheit und der ſtarle knatternde Klang 
des Maſchinenpapieres. Es iſt wohl anzunehmen, daß zufolge dieſer eigenthümlichen 
Beſchaffenheit das Papier auch etwas ſpröde wird, und z. B. beim Zuſammenſchnüren 
eines Schriftenbündels mit Bindfaden leichter einreißt, als (gutes) Handpapier; ebenſo 
gewiß aber möchte ſein, daß dieſer Fehler ſich nicht in ſehr ſtörender Weiſe hervordrängen 
wird, wenn das Papier übrigens fehlerfrei, namentlich aus gutem nicht zu kurzfaſerigen, 
vom Bleichen ber nicht beſchädigten, Zeuge hervorgegangen iſt. Immerhin verdient es 
Empfehlung, das Leimen des Mafchinenpapieres — jofern man von biefem die größt— 
möglichfte Feftigfeit verlangt — nah Gewohnheit der Engländer mit thierifchem Leim 
zu bewerfftelligen, auch ſchon das Trodnen nicht plößlich auf der Papiermajchine jelbit, 
jondern binnen mehrerer Stunden auf eigenen warmen Zylindern zu Ende zu führen; 
oder gar alle Wärme beim Zrodnen zu vermeiden, und zu dieſem Bebufe auf ber 
Papiermaſchine das feuchte Blatt in einer langen Zidzadlinie über durchbrochene Walzen 
zu leiten, in deren Innerem ein Luftzug erregt wird'). — 


Man hat öfters ein fpäter eintretendes (gänzliches oder fledenweijes) Gelbwerben 
des Maſchinenpapieres beobachtet, und es ift nachgewieſen, daß bafjelbe von Eiſen ber» 
rührt, welches beim Hinweggeben des noch feuchten Papieres über die eifernen Troden- 
zylinder der Papiermaſchine aufgenommen wird, wenn das verarbeitete Zeug nad ber 
Chlorbleiche nicht höchſt forgfältig ausgewaſchen wurde. 


Zur Unterſcheidung des Maſchinenpapieres von Handpapier giebt es in der äußeren 
Beſchaffenheit verſchiedene Merkmale, von welchen jedoch keines allgemeine oder unbedingt 
ſichere Geltung hat; ſodaß man, um Irrthum zu vermeiden, nur durch das Zuſam— 
mentreffen mehrerer derſelben ſich leiten laſſen muß. 1) Wenn die Bogen eines Buches, 
halben oder Viertel-Buches (wie denn eben das Papier zum Verkauf gelegt iſt) mit ge— 
raden, geſchnittenen Rändern erſcheinen, aber an der langen Seite die inneren Bogen 
über die äußeren hervorragen, ſo hat man Maſchinenpapier vor ſich. Die rauhen un— 
regelmäßigen Kanten und abgerundeten Eden des Büttenpapieres find für dieſes faraf- 
teriſtiſch. Mafchinenpapier in langen Rollen ift ſchon durch dieſes Format ficher zu 
erfennen. — 2) Geripptes Papier ıft meift Büttenpapier. — 3) Iſt im ganzen Bogen 
fein Wafferzeihen zu finden, jo ift das Papier jehr mahrfcheinlih Majchinenpapier ; 
ftebt ein etwa vorhandenes Wafferzeihen nicht in allen Bogen eines und beffelben 
Buches genau auf derſelben Stelle, jo kann man es fider für Majchinenpapier erklären. 
— 4) Maſchinenpapier zeigt meiftens einen hohen Grad von Glätte, mandhmal nur auf 
einer Seite, während die andere Seite merklich rauher ift; im Bejonderen pflegen 
Schrei bpapiere von der Maſchine mit diefer auffallenden Glätte ausgeftattet zu fein, 
welche oft jelbft jene der fchönften jatinirten Handpapiere übertrifft. — 5) Im Allge- 
meinen ofienbart fihd Maſchinenpapier fteif, bart und derb im Angriff, beim Scütteln 
oder Zerfnittern ftarf und bel klingend; Eigenſchaften, welche indeffen — als größten» 
theils vom Harzleime berrührend — mehr oder weniger zurüdtreten, wenn bas Papier 
mit thieriſchem Leim, Stärke oder Seife geleimt ift. — 6) Weißes Mafchinenpapier ijt 
der Regel nah in höherem Grade durchſcheinend, als weißes Handpapier von gleicher 
Dide; beim Zufammenfalten von Briefen offenbart fich Dies zuweilen auf jehr unan— 
genehme Weije, indem dünnes Mafchinen-Briefpapier die Schrift beutlih von außen 
erkennen läßt. — 7) Schabt man Mafchinen-Schreibpapier ftarf mit einem Radirmeffer 
ab, jo fließt auf der radirten und gar nicht weiter geglätteten Stelle doch beim nach— 
folgenden Schreiben die Tinte wenig oder gar nicht aus einander. Im Zeuge geleimtes 
Büttenpapier zeigt ein ähnliches Verhalten, nicht aber das mit thieriſchem Leim nad 
der Fabrikation geleimte Mafchinenpapier. — 8) Wenn mon ein Blatt am Rande ein 
wenig einreißt, dann durch eine raſche Handbewegung den Riß mit einemmale ganz 
durchmacht, jo ift ein verſchiedenes Verhalten zu bemerken. Handpapier reißt nach ber 
Richtung der Formſtege (S. 1458), d. b. parallel zu der kürzeren Seite des Bogens, 
gewöhnlich in graber oder faft graber Linie; rechtwinklig hierauf aber unregelmäßig und 
mit mebr faferiger NRißlante. »Maſchinenpapier giebt in feiner Richtung einen graben 
Riß, mit Ausnahme des Papieres von Zylindermafchinen, welches nach der Längenrich— 


1) Polyt. Centr. 1863, ©. 743. 
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tung leichter und mehr geradlinig zerreißt, als in der Querrichtung (S. 1482). — 
9) Die Zerreißungsfeſtigkeit (gemeſſen an Streifen von gleicher Breite) bat bei Haud— 
papier für jede zu wählende Richtung benjelben Werth, während diejelbe beim Maſchinen 
papier in der Richtung der Länge entſchieden größer iſt als in der Richtung ber Breite 
(durdichnittlih in dem Berbältniß 3:2). So fand fih 3. B. bei einem Mafchinen- 
papier, das ungefähr aus gleihen Theilen leinenen und baummollenen Faſern beftand, 
beim Berbrennen 6,8 Proz. Aſche hinterließ und ein Gewicht von 508 pre 1 LI)” 
zeigte, die Zerreißungsfeftigkeit pro II) MM Querſchnitt in der Richtung der Länge zu 
2,65 &, in in der Richtung der Breite zu 1,75 K. 

Notizen über Betriebsverhältniffe ber Papierfabrilen. — Auf 
Grundlage der Nachrichten über ganze große Länder kann man erfahrungsmäßig au- 
nehmen, daß durchichnittlicd das Arbeiterperfonal auf eine Schöpfbütte 9 bis 10 Köpfe, 
und auf eine Papiermaſchine 65 bis 70 Köpfe (in beiden Fällen das Ganze des zuge- 
börigen abrifbetriebes verftanden) beträgt. Das durchſchnittliche jährliche Erzeugniß 
(an Papier und Pappe) ftellt fih für 1 Bütte auf 16500 bis 18300 KE, fir ] Maſchine 
auf 140000 bis 180000 K&; für einen Kopf des Perjonales auf 1650 bis 000 Kt 
Bütten- oder 2000 bis 2750 K& Maſchinenpapier. Vom gefammten Arbeiterperjenal 
find etwa 46 Prozent Männer, 42 Prozent Frauen und 12 Prozent Kinder. Im Be— 
ſondern fann man bei ber Mafchinenfabrifation etwa '/, männlide und ?/, meibfice 
Arbeiter, bei der Handfabrifation °/, männliche und ?/, weibliche annehmen. Es ſchwankt 
im Einzelnen: bei den Bütten die Arbeiterzahl zwifhen 7 und 16, das jährlihe Gr- 
zeugniß zwifchen 10,300 und 28,000 K&; bei ben Mafchinen die Arbeiterzabl zwiſcher 
12 und 175, das jährliche Erzeugniß zwiichen 20,000 und 336,000 K8, Eine Maſchine 
erfordert 3 bis 8 Pferdeftärfen zum Betriebe und 3 bis 12 Holländer; eine Bürte ?,, 
bis 2 Holländer. — Aus 100 K& rober, nur mit Waſſer gewafchener Yumpen kefommt 
man, wegen bes bedeutenden Abganges bei der Fabrikation nur 55 bis 80, gewöhnlich 
70 bis SOKR fertiges Papier; als Durchſchnittszahl ift für Schreib- und Drudpapier 
62'/,, für Pappe und grobes Padpapier 77 KE anzunehmen. Bon 100 K& ungemafchener 
Lumpen entfteben, nah einem ſehr im Großen gezogenen Durchſchnitte, fogar nur 
54 bis 54'/, K8 Papier. Bei diefen Angaben ift jelbftverftänblid reines Lumpenpapier 
vorausgejetst und auf die oft ſehr beträchtlichen Beimifhungen von Thon zc. feine 
Nücdficht genommen. — Nach einer im Jahre 1847 gemachten, der Wabrheit möglichft 
angenäherten Zufammenftellung fonnte man damals folgende Zablen annehmen: 
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Geſammte — Pe 
P up ier— * 
— erzengung, Dandpapier Maſchinenpapier 
jäbrlih. I = | = . 1 
Beute |.2 Arbei- Produktion |3 3, Arbei» | Probuftien 
\ z | ter Zentner 5 ter Zentner 
r J — 








Defterreih. Staat | 400093 1940 8622 3446186 40 2020| 143907 
Preußiſcher Staat 383020 1620 | 5080 228325 43 2820 15465 
Das übrige 

Deutſchland . . 439307 1900 | 8250 331441 30 1960 | 107926 
Großbritannien „| 841860 1343| 3430 | 112248 1260 118,200] 72062 
Franfreib .... | 475885 1425 4250 139141 |120; 8400° 330u 
ERDER: , = u... 16282 80 800 26101 17 1% 50091 
Niederlande . . . 94475 220 2200 20236 8 560 22449 

Schwey ..... 68939 82 8 | 26846 15 1050 42093 | 
Zufammen — lolo 31002 1,232404 533 '36,800  1,587517 

i 


Zu jener Zeit hätte hiernad, in den genannten Ländern itberhaupt betrachtet, das 
Maſchinenpapier ein wenig über 55 Prozent der ganzen fabrizirten Papiermenge aus- 
gemacht. Diejes Verhältniß bat ſich feitdem fehr beträchtlich zu Gunften des Mafchinen- 
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papieres geändert, umb zugleich hat die Gefammtjumme ber Papiererzeugung erheblich 
jugenommen. Die folgende Tabelle giebt von dem Umfang und ber Leiftungsfäbigfeit 
ber geſammten Majchinenpapier-Inbuftrie für das Jahr 1873 ein überfichtliches Bild: 


Zabl der mit Papier» Jährliche Production 
Länder mafghinen arbeitenden in 

Fabriken Zentnern 

RER 2 19 450000 
Daum + 3 000% 5 72000 
Deutihland . . » 2... 540 3,600000 
Der 130 1,440000 
—— TE 404 2,960000 
oßbritannien . . . . . 27 3,600000 
SERE 67 960000 
Holland . ; 10 144000 
Norwegen und Schweden } 20 270000 
Ders» 2. = 5% 16 120000 
a RE 30 20000 
Rußland . » 2 2 2. 66 670000 
Spanien - . 2 2 2 2. 17 260000 
1 12 RE 1 5000 
Brafilien. —1 8000 
Canada . . ——— 2 10000 
Vereinigte Staaten... 467 3.230000 





Summa 0090 _——7T7,819000 u 
Die Zahl der Bütten bat fih in den lebten Jahren außerordentlich vermindert, 
J. B. in Deutjchland bis zum Jahr 1875 auf 53. 


IV. Fabrikation der Wappe. 


Die diden Blätter von Papiermafje, welhe man unter dem Namen Pappe 
oder Pappdeckel verjteht (S. 1420), werden entweder direft durch das Schöpfen 
und Kautſchen bervorgebraht (geformter Bappe, carton de moulage, mill-board); 
oder entitehen durh Zuſammenkleben mehrerer fertiger Papierbogen (geleimte 
Pappe, carton de collage, paste-board),. Das erjtere Verfahren ift wieder ein 
zweifaches. Entweder man jchöpft unmittelbar und auf einmal fo dide Bogen, 
wie die Pappe erfordert; oder man legt mehrere frijch geformte ſtarke Papier: 
bogen auf einander ab, welche ſich nachher beim Preſſen auf das Vollſtändigſte ver: 
einigen. ene Art kann gejhöpfte Pappe, diefe aber gekautſchte Pappe 
genannt werden. 

1) Gefchöpfte Pappe. — Die jhon angedeutete Methode, diefe Art Pappe 
darzuftellen, giebt — wenn nicht bejondere Runjtgriffe angewendet werden — nie ein 
ihönes, jeites und hartes Fabrikat, mweil die Entwäfjerung der ſehr diden Bogen 
durch Abtropfen auf der Form, womit fie gejchöpft find, jehr unvolllommen von 
Statten geht und weil eine überall gleiche Dide und völlig glatte Oberfläche (bei ver 
Schwierigfeit, die große Menge Stoff ganz gleihmäßig auf der Form auszubreiten) 
nicht leicht erreicht werden kann. Den nachtheiligen Folgen diefer beiden Umſtände 
ift durch das nachfolgende Preſſen nicht genügend abzubelfen: das Produkt bleibt 
weich, jhwammig und von mehr oder weniger unebener Oberfläche. Hieraus gebt 
ihon hervor, daß zu der gegenwärtigen Abtheilung die ſchlechteſten Sorten von Pappe 
gehören, von welchen man hauptjählih zum Cinpaden und zu geringen Papp— 
arbeiten Gebrauch macht. Als Material zur gejchöpften Pappe dienen deshalb 
gewöhnlich die wohlfeiliten Stofje, namentlich wollene, grobe baummollene und ſchlechte 
leinene Lumpen, ferner Bapierjchnikel, Buchbinderfpäne,, die zerrifienen Ausſchuß— 
bogen der Papierfabriken jelbjt, Drudmalulatur, altes bejchriebenes Papier und 
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alte Bappe. Die Lumpen werden wie bei der Papierfabrifation behandelt, jedoch 
weder fo forgfältig gereinigt noch zu jo feinem Zeug gemahlen; altes Papier und 
alte Bappen werden in einer Bütte mit Waſſer aufgeweicht oder gar mit Waſſer 
getoht, dann in einem Holländer oder mitteljt einer mechaniſchen Rübrvorrictung'), 
oft jehr unvolltommen, zerkleinert. Das Schöpfen wird mittelft grober gerippter 
Formen, welde einen hohen Dedel haben, um die’ nöthige Menge Zeug zu faſſen, 
verrichtet. Das Zeug in der Schöpfbütte wird dider gehalten als bei der Ber: 
fertigung des Papieres; öfters jest man ihm Kreide oder Thon — mit MWafler zu 
Brübe angerührt und dur ein Sieb gegofien — zu, um die Härte und das Ge 
wicht der Pappe zu vermehren. Diefe Beimifhung kann ein Viertel vom Gemidte 
der Pappe ohne erbeblihen Nachtbeil betragen. Das Kautichen, das Preſſen zwiſchen 
den Filzen und das hierauf folgende Prefien ohne Filze find Arbeiten, melde feiner 
Erörterung bedürfen. Zum Trodnen werden die Pappbogen mitteljt eiferner Drabt: 
bäthen an die Schnüre gebängt, bei günjtiger Witterung auch wohl ins Freie 
auf einen reinen Grasboden gelegt. Endlich preft man fie troden in ganzen Stößen 
einmal und läßt fie einzeln zwijchen den qufeifernen Zylindern eines Walzwerles 
durchgehen. 

Cine gute, fejte und dichte geſchöpfte Pappe kann (aus angemejjen forgfältiger 
bereitetem Zeuge) auf die Art erhalten werden, dab man auf den gehörig abgetropi 
ten, nod auf der Form befindlichen Bogen eine leere, etwas Hleinere (in die Def: 
nung des Dedels pafjende) Form umgejtürzt legt, und das Ganze kurze Zeit unter 
eine ſchwache Preſſe bringt; dann aber erit zum Kautſchen ſchreitet. Die Bogen ge: 
langen hierdurch ſchon jehr entwäflert und verdichtet zwifchen die Filze, was von 
ungemeinem Nuben iſt. Die nachherige Prefjung in der großen Schraubenprefje muß je 
jtart ala möglidy jein und mehrmals, mit dem Austaujhen (S. 1464) verbunden, 
vorgenommen werben. 

Eine Maſchine zur Verfertigung von Pappen nad vorjtebendem Prinzipe it 
folgendermaßen eingerichtet ?).. Sechzehn Formen mit hohem Dedel find auf der ring: 
förmigen Fläche eines großen freisrunden, um jeine vertilale Achje drebbaren Tiſches 
hingelegt. Aus dem Ganzzeugbehälter wird durd ein Rohr mit Habn jo viel Zeug 
auf die Form abgelafjen, daß dieſe ganz oder big zu einem Zeichen im Dedel nid 
füllt; dann fließt man den Hahn, dreht den Tiſch etwas, läßt die nächte Form 
volllaufen; ꝛc. Indeſſen fließt das Waſſer dur die Formen ab. Vor dem Kaut 
ſchen auf Filze iſt ein gelindes Ausprefjen nötbig, welches in nachitehender Weile 
bewertitelligt wird. Sind alle 16 Formen gefüllt, und kommt die erite wieder auf 
ihren aufänglihen Plaßz, jo nimmt man den Dedel ab, legt eine leere Form um: 
gejtürzt auf den noch jehr weihen Bappbogen, jtellt auf dieje Form einen Eimer und 
läßt lekteren aus einem befonderen Rohre voll Waffer laufen. Der Eimer erzeugt 
den erforderlihen und ſtets gleich ſtarken Drud. Dann nimmt man Cimer und 
DOberform weg und fautfcht die Pappe auf einen Filz. Mit den übrigen gefüllten 
Formen wird der Reihe nach ebenfo verfahren. 

Bappen von beträchtlicher Länge werden auf Mafchinen erzeugt, welche den Papier- 
maſchinen wejentlich äbnlih, doc einfacher find ?). 

Zur Beidleunigung des Trodnens find befondere Entwäjferungs-Apparatt 
in Anwendung gelommen; die wirkſamen Theile deſſelben find zwei Durch Gewichtebebel 
gegen einander gepreßte gußeiferne Walzen und zwei endloje diefelben umſpaunende 
über Leitwalzen gefübrte Filgtüher, zwifchen denen bie Bappen ein- bis viermal durch⸗ 


!) Polyt. Journ. Bd. 100, ©. 108. 

%)) Berliner Verhandlungen, XXII. (1843), S. 100. — Polyt. Journ, Bd. W, 
©. 101. — Gewerbeblatt für das Königr. Hannover, Jahrg. 1343, S. 170. 

®) Brevets 1844, T. 23, p. 56. — Deutſche Gemwerbezeitung 1861, S. 14. 
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geleitet werben; ber Wafjergehalt der Pappen kann fo von 300 auf 50 Proz. mit 
Yeichtigfeit gebracht werben’). 

Eine zum Dacddeden tauglice Pappe wird erhalten, wenn man das Zeug vor dem 
Schöpfen mit Steinkoblentheer und zu feinem Pulver gemahlenen Kalkftein vermengt 
(Dabhpappe, Theerpappe, Steinpappe). Man fann zu gleihem Zmede auch 
gewöhnliche fertige Pappe nachträglich mit heißem Steinkoblentbeer tränfen, wovon diejelbe 
etwa das Andertbalbfadhe ihres eigenen Gewichtes aufnimmt; 1 (I) folder durch und 
durch getheerter Pappe, 1,5 bis 2mm pic, wiegt 2 bis 2,75KE. Zu biefer Pappe 
eignet fih am beften ein aus wollenem und langfaferigem Yeinen-Stoffe gemengtes 
Zeug; erfterer begründet den zum Einfaugen bes Theers erforderlihen Grab von Po— 
tofität und eine geringere Brennbarfeit, letsterer giebt die Feſtigkeit. Sehr brauchbare 
Pappe foll aber für den gegenwärtigen Zwed aus Torf (allein oder in Vermengung 
mit Lumpenftoff) dargeftellt worden fein; man wählt dazu Torf von ſehr fajeriger Be- 
Ihaffenheit aus, und befreit ihn vorläufig durch Klopfen und Auswaſchen fo viel 
möglich von erdigen Theilen. 

2) Gefautfhte Pappe. — Die Methode, Pappbogen durd Aufeinanderfaut: 
iben mebrerer Bapierbogen zu bilden, ift von den der gewöhnlihen Berfertigung 
geihöpfter Pappe anhängenden Mängeln (S. 1491) frei, und wird deshalb zur 
Hervorbringung guter und jchöner Pappe in der Regel angewendet. Da man die 
größere hiermit verbundene Arbeit nicht gern an ein ganz ſchlechtes Material ver: 
Ihwendet; jo macht man gekautſchte Pappe feltener aus Papierabgängen, fondern 
meiltentheil3 aus Lumpen, Werg oder alten Striden, oft auch aus Stroh (carton 
paille) ?), zuweilen aus Lederabfällen (diefe beiden regelmäßig in Vermengung mit 
Lumpenganzzeug angewendet). In den meiſten Fällen ift dieſe Pappe nicht mweiß, 
jondern grau, blau, rotb, braun, gelb, je nach der Art des dazu angewendeten Stoffes. 
Die feinften Sorten maht man jedoch aus gebleihtem Zeuge von Lumpen. Cine 
ziemlich langfajerige Beſchaffenheit des Zeuges ijt bei guter Pappe, wegen der davon 
abbängenden eltigfeit, ein bejonders wichtiger Umſtand; weshalb nit nur bie 
Wahl eines jtarten langfaferigen Materiales (vorzugsweiſe banfene Yumpen, alte 
Stride und Werg), ſondern aud die ausfhliehlihe Bearbeitung im Stampfgeſchirre, 
mit Befeitigung des Hollänvders, ſich empfiehlt. Kreide oder Thon wird auch bier 
zumeilen zugejest. Die Formen zum Schöpfen find meiſt gerippte, jeltener Belin: 
Formen, und jenen für ftarte Papierjorten ganz gleich. Der einzige wejentlihe Um: 
itand, melder die BVerfertigung der gefautihten Pappe von jener des Papieres 
unterjcheidet, ift der, daß man beim Kautfchen immer erft einige Bogen (2 bis 12) 
ohne Zwiſchenlage auf einander legt, bevor wieder ein Filz darüber gededt wird. 
Man befolgt diejes Verfahren (jevod immer nur mit 2 und 2 Bogen) aud bei eigent: 
libem Bapiere, wenn man diefem eine bejondere Tide geben mill, und es entftehen 
auf diefem Mege die jogenannten Doppelpapiere, zu melden die ftärfiten Gat: 
tungen de3 Zeichen: und Hupferbrudpapieres, ſowie das dide Notenpapier gehören. 
In Betreff der Pappe giebt es zwei Berfahrungsarten beim Kautſchen. Die erfte 
bejteht darin, daß man, nachdem ein Bogen auf den Filz abgelegt ift, die fibrigen 
zu einer Pappdicke erforderlihen Bogen einzeln nah einander darüberlautiht, Die 
zweite (gewöhnlichere und befjere) Methode ift folgende: Der Hauticher bebält die in 
Empfang genommene, mit einem friijben Bogen bevedte form in ben Händen, bis 
der Schöpfer mit der andern Form ebenfalls einen Bogen verfertigt hat ; ſtürzt 
dann die erjte Form um, legt fie genau pafiend auf die zmeite (foeben gejhöpfte), 
und drüdt fie — unter Mithülte des Schöpfers -- an. Beim Wieveraufheben ber 
obern Form bleiben beide Bogen auf der untern liegen; mit der leer gewordenen 
wird num ein neuer Bogen geihörft und das beichriebene Berfahren mieverholt, 
Erjt wenn auf diefe Weife alle zu einer Bappe erforverlihen Bogen auf einander 


1) Deutiche Ind.-Zta. I56, ©, An. 
2) Le Blanc, Recueil, IV. Planches 27, 26, 27, 8. 
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Die lebte Bebanblung aller bier angeführten Papiergattungen befteht im Preſſen 
berjelben, worauf fie buchweije zufammtengelegt werden. 

7) Berlmutterpapier (papier nacre). Es ift perlgraues fatinirtes Papier, 
welbem man einigermaßen den Farbenſchimmer der Perlmutter dur ein nadträg: 
liches Verfahren ertbeilt. Nachdem nämlih das Papier jatinirt ift, ſtreicht man auf 
dajjelbe mittelit eines guoßen Dachspinſels Perleſſenz (ausgewafchene, jer- 
riebene, durh Schlämmen von den groben nicht glänzenden Theilen befreite, mit 
verdünntem Salmiakgeiſt angemengte Weihfifch: Schuppen), läßt trodnen und glättet 
jehr vorfichtig auf der oben erwähnten Glättmaſchine. 

8) Goldpapier (papier doré, gold-paper) und Silberpapier (papier 
argent6, silver-paper). — Das echte Goldpapier wird nad) verſchiedenen Metbe- 
den verfertigt: a) Man beſtreicht das weiße Papier mit einer Grundfarbe (assiette), 
weldhe aus Gummiauflöjung und Oder (itatt deſſen man auch ein Gemenge von 
Bolus, Umbra und Zinnober anwenden fann) beitebt; läßt den Anstrich ſoweit 
trodnen, daß er nur wenig klebt; legt gejchlagenes Gold Blatt an Blatt vorſichtig 
und fauber (ohne Nunzeln, Zwiſchenräume, :c.) auf, drüdt es mit Baumwolle an; 
glättet endlich, nach vwölligem Trodnen, auf der Glättmaſchine, wobei man die ver- 
goldete Seite mit einem feinen Blatt weißen Papieres bevedt, um das" Gold gegen 
die abreibende Wirkung des Glättjteines zu jihügen. — b) Man giebt den Grund 
mit gelbem Ocher oder einer aus Schüttgelb und Mennige gemengten Farbe in Leim: 
wafjer angerieben; bejtreiht denjelben, wenn er gänzlich getrodnet ift, äußerjt dünn 
mit Leinölfirniß, den man eintrodnen läßt, bis er ſich nur mebr in jebr geringem 
Grade Hlebrig zeigt; legt dann das Gold auf, und verfäbrt übrigens mie oben. — 
c) Man fchmelzt 1 Theil weißes oder gelbes Wachs, giebt 16 Tb. oder auch mehr 
(bis 32 Ih.) fein gepulverten rotben Bolus nebit ein wenig Grapbit dazu, rührt 
und reibt beides jehr innig zujammen, fügt dabei allmälig fochendes Wafler hinzu; 
zerreibt den Brei auf einem Neibjteine jo fein wie möglib , und verbünnt ibn mit 
Leimwaſſer bis zu der zum Aufjtreihen nötbigen Konſiſtenz. Mit dieſer Farbe giebt 
man dem Papiere zwei bis vier dünne Anſtriche. Um das Gold aufjulegen, muß 
das Papier erjt wieder erweicht werden, indem man e3 mit der Nüdjeite auf eine 
Waſſerfläche legt oder auf beiden Seiten mit äußerſt dünnem Leimwaſſer über: 
bürftet. Zuletzt folgt das Trodnen und Glätten, welches legtere am beiten auf 
einer jehr glatten ganz ebenen Tafel mitteljt eines polirten Stüdes Yeueritein aus 
freier Hand zu verrichten it. — Echtes Silberpapier wird bergeitellt, indem 


man eine weiße Grundfarbe (von Bleiwei und Leim) giebt, und diejelbe nab dem 


Irodnen mit einer Flüffigkeit benegt, welde aus dem Weißen eines Cies und 175° 
Waſſer gemifcht wird. Auf den klebrigen Anftrib legt mar Blattjilber, trodnet 
und glättet. — Unechtes Gold: und Silberpapier verfertigt man entweder auf 
eine der vorjtehend angegebenen Arten mit unechtem Blattaold und Blattjilber, oder 
durch Bejtreihen mit in Leimwaſſer angemadter gelber und weiber Metall: 
bronze (Bd. I, ©. 167), weldye aber beim Glätten keinen fo ſchönen Glanz an 
nimmt. Auch kann man aus einer mit jalzjäurehaltigem Waſſer bereiteten 
ſchwachen Zinnfalzauflöfung durch einen Streifen Zintbleb metalliihes Zinn: 
pulver fällen, dieſes mit Waſſer, zulest mit jehr verdünnter Eſſigſäure aus 
waſchen, dann es mit Leim: oder Gummiwaſſer anreiben und mit einem Binfel 
auf das Papier jtreichen. 

Zur Bereitung des vergoldeten Papieres nach einer ganz abweichenden Metbode 
wird folgende Vorjchrift gegeben: Auf eine dunfelrotbe Grundfarbe Engliſchroth) ſetzt 
man einen ſchwachen Firniß; dann beſtreicht man die getrocknete Fläche ganz dünn mit 
neutraler Chlorgoldauflöſung, jest fie der Einwirkung von Phosphorwaſſerſtoffgas aut 
(weiches das Gold reduzirt), und polirt ſchließlich mit Achat oder Feuerftein. Techniſch 
angewendet jcheint dieſes Berfahren noch richt zır fein. 


Irispapiere. 1511 


Sehr ſchön ausſehende farbige Papiere mit Gold- oder Silberſchimmer erhält man, 
wenn Gold» oder Silberpapier mit gewöbnlichen hellen Saftfarben oder mit weingeiſti— 
gen Tinkturen von Cochenille, Drachenblut, Kurkume zc. überzogen und zulegt mit ein 
paar Anftrihen von farblofem Weingeiftfirniß (3. B. aus gleichviel Maftır und San- 
daradh) verjeben wird, 

Echtes Goldpapier iſt Daran zu erkennen, daß ein Tröpfhen Quedfilber, mit dem 
Finger darauf eingerieben, einen weißen led macht, auf unechtem nicht; während an— 
dererjeitg eine ſa ure Auflöjung von Oueditlber in Salpeterfäure auf unechtem einen 
weißen Strid macht, auf echtem nit. Etwa vorbandener Firniß muß vor diejen Ber- 
ſuchen entfernt werden. 

9) Velutirtes Bapier, Sammtpapier (papier veloute); eine ziemlich 
jelten vortommende Art. Um es zu verfertigen, wird ſtarkes Schreibpapier mit 
einem diden, jchnell trodnenden, mit wenig Bleiweiß abgeriebenen Yeinölfirnifie an: 
geitrihen und jogleich mit feingemahlener, beliebig gefärbter Scherwolle (S. 1274) 
durd ein Sieb beitreut. Nach dem Trodnen des Firniſſes jchüttelt und bürjtet man 
den überflüfjigen (nicht angeklebten) Theil des Wolljtaubes ab, und das Papier zeigt 
nun eine gleihmäbig mit Wolle befleivete, fait wie äußert furzhaariges Tuch aus: 
ſehende, raube und nicht glänzende Fläche. 

10) Eispapier, Eistarton, Perlmutterpapier, Alabajterpapier 
(papier de nacre, papier nacre) ijt dünnes oder dides Papier mit ſchillernden un: 
regelmäßigen Fleden ganz bevedt, welche an Eisblumen oder an Werlmutter 
erinnern (obwohl ihnen das Farbenſpiel der legtern fehlt), am meijten Nebnlichteit 
aber mit gewiffen Arten des Metallmoors (S. 432) haben, und von einer dünnen 
Lage kryſtalliſirten effigjauren Bleiorvdes herrühren. Die Bereitung diefes Artikels, 
der vorzüglich zu Viſitkarten angewendet morden iſt, wird angegeben wie folgt: Gut 
geleimtes Papier überziehbt man mit einer heißen Auflöfung von 48 Theilen Blei: 
zuder und 3 Tb. arab. Gummi in 56 Th. Wafjer. Die Flüffigteit wird mit einem 
Haarpinfel aufgetragen und gerinnt beim Erkalten zu einem feinen Krvpitallbrei. 
Man legt nun das Papier auf eine zu 100° C. erwärmte Metallplatte, wodurch der 
Anſtrich wieder flüffig wird, und läbt dann in einem warmen Zimmer langjam aufs 
Neue kryſtalliſiren. Fiele die Kroftallifation nicht gleichmäßig aus, jo müßte man 
den Bogen mit (dejtillirtem) Waſſer überjtreihen und nochmals erwärmen. Mit 
Erfolg bat man dem giftigen Bleizuder das unſchädliche Bitterſalz (jchwefelfaure 
Bittererde) fubitituirt. Wird die Krvitallifation auf einer Stahlplatte bewertitelligt, 
fo fann man jie in eine weiche KRupferplatte einprefien und dieje zum Papierdrud 
mit Farbe gebrauchen. Um das Eispapier farbig (blaßblau, rofenroth, gelb :c.) dar: 
zuitellen, können entweder gefärbte Papiere oder gefärbte Bleizuderlöfungen genom: 
men werden. 

b) $rispapiere (papier irise). — Streifenweife mit verjchiedenen Farben der: 
geitalt beitrihen, daß dieje parallelen etwa 20 bis 30 UM breiten Streifen mit ihren 
Rändern unmerklih in einander verfließen und zuſammen die ganze Fläche bededen. 
Dan kann zu einem Muiter 2, 3 bis 6 Farben anwenden, welde die gewöhnlichen 
Körperfarben find und mit Pergamentleim angemadt, auch wohl mit etwas Ochſen— 
galle (zur Beförderung des Ineinanderfließens) verjegt werden. Zum Auftragen 
der Farben bedient man fich verſchiedener Methoden: a) Man bat einen länglich 
vieredigen Farbefaften von Weißblech, welcher durch ſenkrechte Querwände in ebenjo: 
viele ſchmale Zellen abgetbeilt iſt, als farbige Streifen auf einem Bogen Plak finden. 
In dieſe Zellen füllt man die Farben nad derfelben Neibenfolge, wie fie auf dem 
Papiere neben einander erſcheinen jollen. Dazu gehört ferner eine Bürjte, welche 
nur etwa 25 7m breit, aber jo lang it, daß jie über den ganzen Papierbogen reicht. 
Die Borften derjelben find lang, weich, und — der Eintheilung des Farbekaſtens 
entiprechend — dergeſtalt büjchelweife oder in Abtheilungen geitellt, daß jedes Büſchel 
gleihjam einen bejonderen Pinſel bildet, indem zwiſchen je zwei und zwei benadh: 
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barten Büſcheln ein kleiner Raum leer gelaſſen iſt. Wenn man dieſe Bürſte in den 
Farbekaſten taucht, ſo nimmt jede Abtheilung derſelben Farbe aus einer andern 
Zelle auf. Man führt dann die Bürſte einmal in geradem Zuge über das Papier 
und bildet hierdurch gleichzeitig alle Streifen, die aber nun noch einen ſchmalen 
weißen Raum zwiſchen ſich laſſen. Letzterer wird weggeſchafft, indem man ſogleich 
mit einer trocknen weichen Bürſte von Pferdehaar, welche ebenfalls ſo lang iſt wie 
der Papierbogen, dem Laufe der Streifen nachfährt und dabei dieſe Bürſte, in der 
Richtung quer gegen die Streifen, ein klein wenig bin: und herbewegt. Hierdurd 
werden nicht nur die Farben in den Streifen jelbit gleichmäßig ausgebreitet (ver: 
ſchlichtet), jondern auch die Ränder der einander benadhbarten Streifen in einander 
verſchmolzen, ſodaß dur die Miſchung der zwei verjchiedenen Farben Uebergange— 
töne entjteben. — b) Man verfertigt aus Glanzpappe (Preßſpan) jo viele Scab- 
Ionen, als verfchiedene Farben auf einem Papierbogen vorfommen follen, und ſchneidet 
in jeder derſelben Deiinungen aus, welche an Länge und Breite, ſowie in der Ent: 
fernung von einander, den mit einer Farbe aufzutragenden Streifen entiprecen. 
Um der Näfie der Farben zu mideritehen, werden jodann die Schablonen mit Scellad: 
firniß oder Telfarbe überzogen. Um jie zu gebrauden, legt man fie nad einanter 
auf das Papier und jtreicht dur ihre Deffnungen die Jarben (mit jeder Schablone 
eine andere) auf. Da die frisch geitrihene Farbe etwas abgetrodnet fein muf, 
bevor man die folgende Schablone darauf legt; jo iſt es nötbig, beim nachfolgen- 
den Verwaſchen des mit allen Farben verjehenen Bogens die weiche Bürfte nah an: 
zuwenden. Gin guter Erfolg iſt hierbei nicht jo fiher als bei der Methode a; de— 
balb benußt man die gegenwärtige mehr zur Darſtellung buntgejtreifter Papiere, 
deren Streifen jih jcharf abgegrenzt unmittelbar berühren, ohne in einander ver: 
waſchen zu jein. — e) Man drudt die verjchiedenfarbigen Streifen alle zugleid, 
und bereits in einander verwaſchen, mit einer hölzernen Form auf. Hierüber wird 
das Nähere unten, bei Beiprehung der gedrudten Papiere angeführt werden. 

Zuweilen fommt Irispapier vor, auf weldem die Streifen nicht gerade, fondern 
wellenförmig oder in Geftalt konzentriſcher Halbkreife angebracht find; dies ift am beiten 
mittelft einer der zwei zuletst angegebenen Berfahrungsarten ausführbar. 

Eine befondere Art irifirenden Papieres ift auf folgende Weiſe berzuftellen: Ran 
tocht 64 Theile Galläpfel, 40 Tb. möglichft orydfreien Eifenvitrtol, 8 Tb. Salmiat und 
3 Th. ſchwefelſaure Indigauflöfung nebft 1 Tb. arabiſchem Gummi mit Waffer, und 
bewahrt das Ganze in einem Dicht verjchloffenen Gefäße auf. Wird mit diefer Flüſſig— 
feit Papier beftrihen und diefes dann rajch der Einwirkung von Ammoniafgas ange 
fett, fo überziebt e8 fih mit Farben, äbnlih den Anlauffarben des Stables. Da die. 
jelben ſich leicht abreiben, jo wird man fie wohl dur Firniſſen ſchützen müſſen. — 
Sehr ſchönes Farbenfpiel kann durch nachſtehendes Berfabren bervorgebracht merden. 
Dan vermifht einen jchnelltrodnenden Weingeiftfirniß mit gleichwiel Lavendelöl; lest 
auf den Boden eines jeichten Kaftens den Papierbogen, übergießt ibn ]00 mm hod mit 
Waffer und tröpfelt auf diefes ein wenig des genannten Firniffes, der ſich ſogleich aut- 
breitet und mit NRegenbogenfaben fchillert. Wartet man bis das Häutchen durd Trod: 
nen eine gewiffe Konfiftenz gewonnen bat, bebt aber dann das Papier im jchräger 
Richtung berans, fo läuft das Waſſer zwifchen ihm und dem Firnifbäutchen ab, und 
letzteres hängt fih an. Ein bunfelfarbiger Grund gewährt das jhönfte Farbenſpiel; auf 
weißem Papier erfcheint bdafjelbe nur ſchwach. Statt des Firniffes kann eine äthberiſche 
Auflöfung von Collodium fehr gut angewendet werden. Zu dieſem Behufe taucht man 
in ein Gemifh von 10 Theilen fonzentrirter Schwefeljäure, 13 Th. rotber raucheudet 
Salpeterfäure (fpezif. Gewicht 1,34) und 4 Th. ftärkfter weißer Salpeterjäure (fp. Ger. 
1,47) Streifen ron weißem ungeleimten Papier fo lange (5 Minuten bis 1 Stunde), 
daß fie bornartig durchicheinend werden; ſpült Diefelben mit Wafjer gut ab und trednet 
fie. Dieſe der Schiegbaummolle äbnlihe Subftanz wird nun in Aetber bis zur Sat— 
tigung beffelben aufgelöft, die Löſung mit der Hälfte ihres Volumens abjolutem Allobol 
— und das Gemiſch fo gebraucht wie vorſtehend hinſichtlich des Harzfirmiiiet 
gejagt ılt. 
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c) Marmorpapiere. Unter diefem Namen kann man eine Anzabl gefärbter 
Bapiergattungen zufammenfafien, welche zwar im Anſehen und binſichtlich der Ber: 
fertigungsart von einander abweihen, alle aber das Gemeinjame haben, daß auf 
ihnen die Farben (theild Körperfarben, theils Saftfarben) in marmoräbnliher Weife 
ungleich nertbeilt jind, d. b. unregelmäßige Fleden, Adern u. dal. bilden. 

l) Gejprengte Papiere, Granitpapier (papier jaspe). Cinfarbiges 
Papier wird mitteljt eines jteifen Pinſels (aus Boriten, beſſer aus Quecken- oder Reid: 
ftrob), mit deilen Stiel man gegen einen feitgehaltenen Eijenftab jchlägt, dicht mit 
Heinen Iröpfcben einer andern farbe bejprist. In diefer Art fann man nah und 
nah mehrere farben, auch geriebenes Gold und Silber (Bo. I, S. 166) mit Leim- 
waſſer angemadht, aufiprengen. 

2) Getupftes Marmorpapier (papier guilloche), Man betupft den ein- 
farbig angejtribenen Papierbogen mitteljt eines Pinſels oder eines jpigigen Schwam— 
med mit einer andern Farbe, auch mit mebreren Farben nad einander. 

Dur verfchiedene Handgriffe kann bierbei das Anjehen des Papieres mannigfaltig 
modifizirt werden. Ein verwandtes Verfahren beſteht darin, daß man den Bogen mit 
einer beliebigen, 3. B. bellbraunen, Farbe beftreiht; nad dem Trocknen defjelben ein 
Flanell-Läppchen mit dünner ſchwarzer Farbe träntt, etwas ausdrückt, loje unregelmäßig 
zuſammenwickelt und mit leichtem Drude über das Bapier binrollt. 


3) Shildpat:Bapier (papier-Ecaille),. Braun gefärbtes Papier wird mit 
Leimwaſſer überjtriben und, während diefer Anftrih noch naß ift, zuerft ſchwarz, 
dann (dazwiſchen hinein) gelb oder roth mitteljt eines Flanell-Läppchens raſch betupft, 
worauf man zulegt die Flecken mit dem Munde auseinander bläſt, ſodaß fie etwas 
in einander verfließen und ein dem Schildpat ähnliches Anfehen entiteht. Die Farben 
find Körperfarben mit Leim und etwas Ochfengalle angemadt. Defters wird das 
Schildpatpapier durch Aufpruden der Farben mitteljt Formen dargeitellt. 

4) Maferpapier, Fladerpapier, nad feiner Aehnlichteit mit den Zeich— 
nungen des Maſers in feinen Holzarten benannt. Cin einfarbiger (brauner, grauer, 
blauer, dunkelrother) Bogen wird auf der Nüdjeite befeuchtet, ausgebreitet auf ein 
glattes Bret gelegt, wo er etwas antlebt; dann ftellt man das Bret jchräg auf eine 
feiner Eden, jprigt mitteljt eines langen Borſtenpinſels Tropfen von ſchwarzen (mit 
Yeim und Ochſengalle angemadter) Farbe auf und neigt das Bret in verfchiedener 
Weife bin und ber, wodurch die ſchwarze Farbe in fleinen wellenförmigen 
Strömen langfam auf dem Grunde fortfließt. Oft wird fogleih nad (oder un: 
mittelbar vor) der ſchwarzen Farbe reines Waſſer aufgeiprigt, welches durch fein 
raſches Herabfließen die Ströme oder Adern vergrößert und ihnen mehr Mannig- 
taltigkeit giebt, indem es das Schwarz bier mehr, dort weniger verdünnt. — Nach 
einer andern Methode werden dem Papiere zuerjt zwei Anftrihe mit bellgelber 
Delfarbe gegeben, welhe man trodnen läßt; dann jtreiht man Terra da Siena und 
etwas Kaſſeler Braun in Ejfig gerieben und in Eſſig verdünnt, auf; klopft und jtreicht 
angemejjen mit einem trodenen fteifen PBinfel und rollt eine Walze der auf S. 788 
erwähnten Art — mit einem naſſen Schwamme etwas angefeuchtet — unter mäßigem 
TIrude darüber. Nah dem Trodnen wird das Papier mit Kopalfirniß überzogen. 
(Die Walze ift nach jevem Gebrauche abzuwaſchen und abzutrodnen.) 

5) Eine robe und ſich eben nicht dur ihr Anfeben empfeblende Art Marmori: 
tung wird erzeugt, wenn man das Papier mit einer dur Stärkefleiiter angemachten 
Körperfarbe etwas did bejtreicht, und auf dem noch naffen Anftriche mit einem aus: 
gezadten Bretchen oder einem Kamme in Schlangenlinien ꝛc. herumfährt. Die Farbe 
wird von den Zähnen des Kammes theilweife zur Seite gejhoben und fließt nicht 
völlig wieder zufammen, ſodaß hellere Adern auf einem dunklen Grunde von der 
nämlihen farbe entiteben. Dazwiſchen kann man durch Betupfen mit einem feuchten 
Shwamme eine Art Wolten bervorbringen. 
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6) Herrenhuterpapier, Kleiftermarmorpapier. Man jtreicht eine 
mit Stärtelleifter (jtatt Leim) angemachte Farbe gleihmähig auf ein glattes Bret, 
welches mit Wachstuch überzogen it; legt darauf einen mit der nämlichen Farbe 
friſch beftrichenen (noch naffen) Bapierbogen; drüdt denfelben überall fanft an und 
zieht ihn (eine Ede zuerſt aufbebend) wieder ab. Durch dieſe Behandlung bäuft die 
Farbe fih auf dem Papiere in ziemlich ſchön ausfehenden Veräftelungen zulammen, 
melde auf hellem Grunde zum Vorſcheinzkommen. Von Zeit zu Zeit jtreiht man 
friihe Narbe auf das Bret. 

Eine Abänderung der Methode befteht darin, daß man zwei friſch beftrichene Pa- 
pierbogen mit ben nafjen Farbenfeiten auf einander legt und den obern von dem untern 
(wie nach vorftehender Beichreibung von dem Brete abziebt; dabei fünnen die zmi 
Bogen mit verjchiedeuen Farben, ja es fann ein jeber mit mehreren Farben — die 
man mittelft eines PBinfels aufgetupft oder ftreifenweife aufgeftrichen bat — verſehen Sein. 

17) Türkiſches Papier, buntes Marmorpapier, marmorittes 
Papier im eigentlichen oder engern Sinne (papier marbre, marbled paper). Der 
Marmor bejteht bier aus zahlreihen großen und Heinen, meijt rundlichen Fleden, 
welche häufig anders gefärbte kleinere Flecken einfließen, und zwiſchen denen theils 
feine, theils breitere Adern auf höchſt mannigfaltige Weiſe fih hindurchziehen. Die 
Anzahl der Farben auf einem Bogen beträgt zwei, drei, vier oder mehr; ibre Ver— 
theilung folgt feiner Regel, bietet auf verſchiedenen Bogen, jowie auf den Teilen 
des nämlichen Bogens unendliche Abwechſelungen dar; wobei aber doch die Bogen 
eines Buches oder Rießes darin übereinitimmen, dab fie alle die nämlichen Farben 
und nahe in demjelben Verhältnifje enthalten, alſo namentlich die größten Fleden 
und die breiteften Adern überall durch die nämliche Farbe gebildet werden. Tus 
Verfahren, durch welches dieje interefiante Papiergattung hergeitellt wird, ift eine 
Art des Abziehens, welches zuweilen bei Verfertigung einfarbiger Papiere Anwen— 
dung findet (S. 1508). Das Abziehen im gegenwärtigen Falle bietet aber die Eigen: 
thümlichteit dar, daß die Farben in einer höchſt dünnen Schicht und in der marmer: 
artigen Vermengung auf die nicht gefärbte Flüffigteit gebracht werden, an dem 
darauf gelegten Bapierbogen vollitändig hängen bleiben, und aljo für jeden folgenden 
Bogen wieder erneuert werden. 

- Die Flüffigleit, auf deren Oberfläche die dünne Farbenſchicht ausgebreitet wird, 
heißt das Marmorirwaifer (gomme). Sie muß durd ihr ſpezifiſches Gewicht 
oder wenigitens dur ihren Zujammenbang fih dem Unterſinken der Farben wider: 
jegen, und beſteht deshalb aus Iraganthichleim (oder Schleim von Flohſamen) un: 
gefähr von der Konfiftenz eines diden Deles, den man durch mebrtägiges Aufweihen 
des Traganthes in kaltem Waſſer (Abtochen des Flohſamens) und Durchpreſſen durch 
ein leinenes Tuch gewinnt. Mit diefem Schleime wird eine vieredige, etwa 600 n 
lange, 450 mm breite — überhaupt das Papierformat um menigjtens 70m" ın 
jeder Richtung übertrefiende — und 80 bis 150 mm tiefe hölzerne Wanne (tt 
Marmorirfajten, baquet & marbrer) gefüllt, worin derjelbe 40 bis 70 mm he 
fteht. Einige fegen dem Marmorirwafjer Alaun zu, welcher wohl nur den Nusen 
hat, das Verderben der Flüffigleit zu verzögern. — Die Farben zum Marmoriren 
find größtentheils Körperfarben mit Ausſchuß der allerſchwerſten (5. B. Mennige, 
Binnober), werden aber nicht mit Leim angemacht, fondern mit Waſſer und Udien- 
galle (welcher lektern man öfters etwas Kampherſpiritus zufebt) höchſt fein abgerieben. 
Das Papier wird vor der Verarbeitung ſchwach gefeuchtet. 

Wenn die bejtimmten Farben vorbereitet find, fo fprist man fie dadurch aul 
die Oberfläche des Marmorirwaflers, dab man einen mit der Farbe (doch nicht zu 
reichlich) verjehenen Borftenpinjel über den Marmorirkajten hält, und mit einem 
Holze auf den Pinſelſtiel Hopft. Die Farbe, melde hauptjählih in dem Marmor 
bervortreten, den größten Raum einnehmen foll, wird zuerjt und in der größten 
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Menge aufgejprist; in Bezug auf die übrigen befolgt man die Kegel, die hellen früher 
und die dunklen zulekt aufzutragen. Jede fpäter aufgeiprigte Farbe verdrängt, indem 
fie fib ausbreitet, die vorhergehenden, und treibt fie mebr oder weniger in jchmale 
Streifen und Adern zufammen, während jie ſelbſt rundliche Fleden bildet. Sprengt 
man Wafjer (mit etwas Ochjengalle verjegt) oder Terpentinöl auf, jo bilden fich 
dadurch Flecken oder Adern, wo feine Farbe ift, alſo die weiße Farbe des Papieres 
zum Vorſcheine fommt; nimmt man jtatt weißen Bapieres ein einfarbig angejtriche: 
nes, jo wird deſſen Farbe an ſolchen Stellen ſichtbar: auf dieſe Art entitehen die 
fogenanuten englifhen Marmorpapiere. Sit durd das allmälige Auftragen 
aller Farben der Marmor in beabjichtigter Weiſe gebildet, jo kann man deſſen Zeich— 
nung dadurd noch abändern, dab man mit den Spiben eines Kammes über die 
Oberfläche des Marmorirwailers in beliebigen Zügen binfäbhrt, wodurd Adern und 
Fleden entiprehend verzogen werden. Alsdann legt man einen Papierbogen behut: 
jam und gleihmäßig auf das Marmorirwaſſer, bebt ihn wieder von demfelben ab, 
und hängt ihn zum Abtropfen auf. Im getrodneten Zuftande legt man jeden Bogen 
einzeln mit der marmorirten Seite auf (Gummi oder Leimwaſſer, zieht ihn davon 
ab, und läßt ibn abermal3 trodnen: dieſe Bebandlung befejtigt exit volllommen 
die Farben. Zuletßt wird das Papier auf der farbigen Seite mit Wachsjeife oder 
einem Gemiſch von gelbem Wachs und Terpentinöl dünn angerieben, in der Glätt- 
maſchine geglättet und in der Schraubenprejie flachgepreßt. Das Glätten weiß man 
neuerlich dadurd zu eriparen, daß man den von der Leimauflöfung abzogenen Bogen 
mit der befeuchteten Seite auf eine polirte, ſchwach aber gleichförmig eingeölte 
Spiegelglastafel legt und darauf troden werden läßt, wobei ein ſehr ſchöner Glanz 
entitebt (vergl. S. 1509). 

Goldadern in Marmorpapier werden nah dem Marmoriren dadurch hervorgebracht, 
tab man fie mit Gummiwaſſer malt, mit Blattgold belegt, und nach dem Trodnen ben 
nicht angellebten Theil des Goldes wegreibt. 

Nach folgender Methode können (allerdings mit mebr Zeitaufwand und Ktoften) 
Marmorpapiere mit eigentbümlichen Effekten dargeftellt werben, welde die natürlichen 
Marmorgattungen, Achate ꝛc. täuſchend nachahmen. Man löft Dammarbharz im 3'/,fachen 
Gewichte Terpentindl auf, vermiiht 2 Maß der Auflöfung mit 1 bis 2 Maß 
Leinöl und reibt in diefem Firniffe die Karben an. Zum Aufjprengen der Farben gebraucht 
man reines Waſſer. Ift die Grundfarbe auf das Waſſer geiprist und bat fie fi 
gleichmäßig ausgebreitet (was im einer halben Minute etwa geichiebt), jo trodnet fie 
durch Verdunften des Terpentinöles und Anziebung von atmoſpäriſchem Sanerftoff bald 
zu dem Grade ein, baf die dünne farbige Schicht beim Eintauchen eines Stodes zer— 
brochen wird und deren Theile fih nicht wieder vereinigen. Alsdann trägt man ſucceſſiv 
die andern Karben auf, indem man ein Stäbchen in diefelben taucht und im Wafjer 
berumbewegt, wo die neuen Farben fih um die ſchon vorhandenen farbigen Stellen ab- 
lagern und die unbededten Zwiichenräume ausfüllen, Mittelft eines Spatels ohne Farbe 
ift nachträglich das bunte Häutchen noch zu modifiziren, indem damit die farben ver- 
ſchoben und entſprechend angeordnet werden. Das NAuflegen und Wiederabzieben des 
Papieres geichieht dann wie fonft. Das Glätten der Papierbogen darf erft nad voll 
ftändigem Eintrodnen der Farben gejcheben. 


B. Bedrudte Papiere (papier colore à la planche). 


Hierher gehören folgende befondere Arten: 

a) Kattunpapiere. Mit diefem Namen bezeichnet man weiße oder einfarbig 
(ftets mit bellen Farben) angejtrihene Papiere, auf welche mitteljt Formen ähnliche 
Mufter gedrudt find, wie fie am Kattun vorkommen. Dieſe Mufter können ein: 
oder mehrfarbiy fein; im lektern Falle gebraucht man joviele verſchiedene Formen 
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als Farben aufgedrudt werden müffen. Die Formen find Relief-Formen, d. b. fie ent: 
balten die abzubrudenden Züge in Geftalt von Erhabenbeiten; man ſchneidet fie in 
Holz oder bildet fie (bald ganz, bald theilmeije) aus Stüddhen von Meſſingdraht 
und Meffingbleh, die man in die Holztafel einichlägt. Gewöhnlich haben die Formen 
die Größe eines Viertelbogens, und die ganze fläche eines Bogen wird daher durch 
viermaliges Auffegen derfelben bedrudt. Doch kann man fie von voller Bogengröbe 
anfertigen, und zur Ausübung der alsdann nöthigen größern Kraft beim Abdrude 
den Hebel:Drudtifh der Bapiertapetenfabriten anwenden. Das Papier wird vor 
dem Drude ſchwach gefeuchtet, um leichter die Farben anzunehmen; der ganze 
Apparat zur Papierdruderei jtimmt mit jenem zum QTapetendrud überein, von welchem 
weiter unten gehandelt wird. Jede Farbe muß volllommen troden geworden fein, 
bevor man eine andere aufprudt. Daher wird z. B. ein Rieß Papier erſt ganz und 
gar mit einer Form bedrudt, dann mit der zweiten, u. f.f. Nach dem legten Druden 
und Trodnen folgt das Glätten und Prefien wie bei einfarbigen Papieren. Die 
Farben, deren man jich bedient, können Körperfarben und Saftfarben fein; doch 
haben erjtere jtets den Vorzug größern Feuers und fatterer Färbung. Alle Yarben 
werden nicht mit Leim, fondern mit gekochter Stärke (Stärfekleijter) angemadıt. 

Es giebt auch ganz feldfttbätige Mafchinen zum Bedrucken der Papierbogen, worin 
die Formen mit dem auf ihnen liegenden Papiere beim Durchgeben unter einer Walze 
von diefer den Drud empfangent); desgfeihen Walzendruckmaſchinen (ganz wie 
für Kattun, ©. 1115), auf welden DMafchinenpapier in langen Rollen bedrudt wird, 
woraus man erft nad dem Drude Bogen jchneidet. 

b) Papiere, bei welchen der Drud die ganze Fläche bevedt, ohne Grund fihtbar 
zu laſſen. Die Mufter bejtehen hierbei aus bunter Karrirung, kleinen verjdieden: 
farbigen geometrijhen Figuren u. dgl., wodurch Moſaik oder eingelegte Holzarbeit 
nahgeahmt wird. Dergleihen Bapiere erhalten einen Glanzfirnik oder einen Ueber: 
zug von Gelatine und fommen im lestern Falle unter dem Namen Gelatin: 
papier vor. 

c) Gedrudte Jrispapiere. Sie find von zweierlei Art: Entweder merden 
auf die mit Frisftreifen grundirten Bogen (gemöhnliches Jrispapier, S. 1511) eim 
oder mehrfarbige Mufter gleich jenen der Kattunpapiere aufgedrudt; oder man drudt 
auf einfarbiges Bapier irifirende Muſter (eigentliher Jrisprud). Dieje lestern 
entitehen dadurch, dab mit einer Form und mit einem einzigen Abvrude zwei oder 
mehrere in einander verfließende Farben aufgetragen werden. Das Verfahren, durd 
welches man zu diefem Ziele gelangt, ijt mit dem beim Irisdruck auf Tapeten vor: 
fommenden übereinftimmend,. it die Form ohne Mujter, nur eine ebene (zu beilerer 
Anhaftung der Farbe mit feinem Filz oder Tuch überzogene) Fläche, jo erhält man 
gedrudten Jrisgrund, welcher von den Farbenſtreifen gänzlich gevedt iſt. 

d) Bedrudtes Gold: und Silberpapier, d. i. ſchlichtes Gold: und Silber: 
papier (S. 1510) mit aufgedrudten farbigen Muftern. Die Verfertigung unterſcheidet 
ih in nicht3 von jener des Kattunpapieres. 

e) Gemufterte® Gold: und Silberpapier, auf farbigem Grunde Muiter 
von Gold oder Silber enthaltend: 

1) Man drudt auf einfarbig oder mit Jrisjtreifen angejtrichenes Papier die 
Mufter mit Gummiauflöfung, Stärfekleifter oder einer geeigneten diden Delfarbe 
(für Gold roth oder gelb, für Silber perlgrau), belegt fie ſogleich mit Blattgold oder 
Blattfilber, oder jtreut durd ein feines Haarfieb geriebenes Gold oder Silber au, 
und wiſcht nad dem Trodnen das nicht angellebte Metall mittelit einer Bürjte weg. 
Auf diefe Weife werden öfters in Kattunpapier einzelne Theile der Muſter mit Gold 


) Polyt. Centr. 1855, ©. 1366. 
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oder Silber hergeitellt. Das Vordrucken mit Delfarbe geichieht gewöhnlich auf Stein 
in einer lithographiſchen Preſſe; Kleifter und Gummi, welche das Metall nicht gegen 
Näfle haltbar befejtigen, werden wenig angewendet. 

2) Man malt dur die Deffnungen eines gehörig ausgefchnittenen Pappbogens 
(einer Batrone, Schablone) mittelit des Pinſels Gummi, Nleifter, oder mit 
Waſſer verdünntes Eiweiß auf das farbig grundirte Papier, und belegt fie mit 
Blattgold und Blattfilber. Diefe Methode eignet ih im Bejondern für große Mufter 
(Broltatpapier). 

3) Auf einfarbiges gefirnistes Papier (Titelpapier, S. 1509) wirb mittelft 
Vlattgold und mefjingener Stempel oder Rollen ganz in derjelben Weije vergoldet, 
wie die Buchbinder die Büchereinbände vergolden. Solches Papier ijt beitimmt, 
nah Anweifung der darauf befindlichen Goldmuſter in Streifen, überhaupt in Heine 
Theile zerfchnitten zu werden, welche man als Verzierung auf Bapparbeiten Hlebt. 

f) Belutirter Drud. Man drudt auf farbiges Papier beliebige Mujter mit 
Leinölfirniß, unter welchen etwas Bleiweiß eingerieben it, und betreut das Papier 
mit gemablener Scherwolle, Manchmal werden kleine velutirte Mujfter zwifchen Gold— 
over Silber: Drud angebradt. 

g) Kupferftihpapier. Angemefjene Zeihnungen mitteljt geitochener Kupfer: 
platten auf einfarbiges (mit hellen Saftfarben angejtrichenes) Papier mit ſchwarzer 
Celfarbe gedrudt. Dieſe Arbeit weicht in keinerlei Weiſe von der ſonſt gewöhnlichen 
de3 Hupferdrudes ab. 

h) Kryftallpapier. Wenn man eine polirte und forgfältig entfettete Stahl: 
rlatte mit der Auflöfung gewiſſer Salze (3. B. Bleizuder, Eifenvitriol, u. a.) über: 
gießt und dieſe darauf bei geeigneter Temperatur eintrodnen läßt, jo bildet ſich 
eine Sirpftallifation bejtimmter aber verfchiedener Art. Wird nun die Stahlplatte 
mit einer polirten Platte des weichiten (dur Ausglühen noch bejonders erweichten) 
Kupfers bededt und ſammt derfelben unter ftartem Drude durd ein Walzwerk ge: 
sogen, jo entiteht ein vertiefter Abdruck der Krvftallifation in dem Kupfer und die fo 
erhaltene fupferne Platte fann zum Drud mit Farbe auf Papier gebraucht werben. 
Sicherer, aber auf einem Umwege, gelingt die Heritellung ſolcher Drudplatten, wenn 
man den erjten Abdrud in einer Bleiplatte macht, letztere zunädit auf galvano— 
plaſtiſchem Wege (S. 135) in Kupfer als Nelief, und dieſes noch einmal galvano: 
plaſtiſch in Kupfer kopirt. 


C. Gepreßte Papiere (papier gaufre, ornamental paper). 


Wenn Papier in ſchwach feuchten Zujtande zwifchen einer harten, mit ver: 
tieftem Mujter gravirten Fläche und einem etwas nadhgiebigen Körper einem jtarten 
Drucke ausgejeßt wird; jo prefit es fich in die Gravirung binein und nimmt einen 
erhabenen Aborud vderjelben an, deſſen einzelne Theile auf der Nüdjeite des Bo: 
gens als Vertiefungen erſcheinen. Diefes Prinzip, nah welchem die gepreßten 
oder gaufrirten Papiere bergeitellt werden, kann man auf verjchiedene Weiſe 
ausführen: 

1) Mit Anwendung einer Kupfer: oder Meflingplatte und der gewöhnlichen 
(aus zwei Walzen beitehenden) Kupferdrudprefie, indem man auf der gravirten 
Blatte einen Papierbogen ausbreitet, ihn mit einigen Blättern weihen Matulatur: 
papiered und darüber mit einem wollenen Tuche bevedt, endlih das Ganze jammt 
dem Brete, worauf es liegt, zwifchen den Walzen durchgehen läßt. — Die Preſſe 
tann auch, jtatt zweier volljtändiger Walzen, aus zwei Walzen:Settoren beitchen '). 


) Polyt. Eentr. 1860, ©. 1653. 
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2) Mit einer geägten Steinplatte (aus dem gewöhnlichen litho graphiſchen Kalt: 
fteine), bei deren Gebrauch man ebenfalld die Kupferdrudprefie oder eine ähnlich ge— 
baute Walzenpreſſe anwendet. 

3) Mitteljt einer gravirten, quillodirten, gerändelten oder punzirten meflingenen 
(au eifernen, mit Meſſing umgojjenen) Walze. Die hierzu benuste Maſchine üt 
wieder die Nupferbrudprefje, mit dem Unterſchiede, dab man die glatte Tbermalze 
berausnimmt und die 100 bis 150 mm pide gravirte Metallwalze an veren Stelle 
legt. Der Bapierbogen erhält auf dem Brete, mit welchem er durch die Preſſe gebt, 
eine weiche Bapier: oder Flanell: Unterlage. Beſſer iſt es, die untere Walze (in 
einer Dide von 200 bis 230 mm) aus Papier zu machen, dieje nimmt dann den 
Abdrud der Metallwalze an; und der Papierbogen wird ohne alle Unter: oder 
Ueberlage zwifchen beiden durchgezogen (vergl. S. 1122). Statt der Papiermali 
wendet man jehr zwedmäbig einen mit vultanifirtem Kautſchut umkleideten Zolinder 
an. — Diefe Methode überhaupt, auf eine oder die andere Meife ausgeführt, it 
wegen des hoben Preifes der Walzen koftfpielig in der Anlage, geftattet aber ein 
ſehr jchnelles Arbeiten. 

Außerdem werden in einzelnen Fällen noch andere Verfabrungsarten ange 
wendet. 

Folgende Arten geprebter Papiere find anzuführen: 

l) Warofinpapier (Saffianpapier, papier maroquind, morocro paper), 
defjen Name die Aehnlichkeit mit der unter den Benennungen Marotin und Saar 
bekannten Ledergattung bezeichnet. Die Prefiung dieſes Papieres beſteht in parallelen, 
nad zwei Nichtungen laufenden und ſich ſchief durchfreuzenden Linien, worurd kleine 
rautenförmige Erhöhungen entitehen. Das Papier ſelbſt befist, einen ſtarlen Glan;, 
welcher durch Firniſſen hervorgebracht wird. 

Zum Marofinpapier werden theils Körperfarben allein, tbeils Körper: um 
Eaftfarben dergejtalt in Verbindung mit einander angewendet, daß man zuerft einen 
Anftrih mit Körperfarbe giebt, und darüber Anftriche von Saftfarbe jest. Tas legtere 
iſt z. B. beim rothen Papiere der Fall, weldes mit Zinnober oder feiner Mennige 
grundirt, dann auf der Nüdjeite geglättet, auf der gefärbten Vorderſeite mit dünnem 
Vergamentleim überzogen, getrodnet, einigemal mit Fernambukbrühe nachgeſtrichen. 
zweimal mit Haufenblafenauflöfung gededt, endlich mit weingeiftigem Kopal: odet 
Maſtixfirniß ladirt wird. Die Schlußarbeit ift das Preſſen mit der qranirten Walz 
oder Platte, 

Man kann den Firniß weglaffen und als glanzgebenden Ueberzug nur Hauſeublaſe 
oder Pergamentleim anwenden, welcher lettere durch Ueberfahren mit einer verdünntet 
Anflöfung von Alaun, Salpeter und Weinftein die üble Eigenſchaft verliert, beim Pr 
negen Hebrig zu werben. 

2) GeprebteSatind-Bapiere, Iris-, auch Gold: und Silber: Papiert, 
welche gewöhnlich im engern Sinne des Wortes den Namen geprehte Papers 
gaufrirte oder Gaufr&: Papiere führen. Ihre Mujter beitehen aus Nöscen, 
—— flachen Perlen, Ringelchen, Wellenlinien, moiréartiger Guillochitung. 
u, dgl, m. 

3) Gepreßte Viſitkarten, welhe gewöhnlih aus jogenanntem Kreide 
papier (S. 1500) bejtehen. Nachdem darauf die Schrift gedrudt iſt, läßt man N: 
webjt einer mit Strahlen, MWellenlinien ꝛc. grawirten oder quillobirten Kupfer: oder 
Meffingplatte noch einmal durd die Kupferdrudprefje geben. Karten mit bein 
‚Reliefmujtern und zierlih ausgezadten Rändern werden unter einem Prägftod mil 
itarfer eiferner Schraube und langem Schmwengel, zwifchen einer gravirten Stahl 
itanze und einem in diefer abgeprägten mejfingenen Oberftempel, angefertigt; de 
Stanze ift am Rande jchneidig, um gleichzeitig die Karte in der beabſichtigten Geſtal 
auszuſchneiden. 
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4) Gepreßte Bapiere zu Damenbüten, mit ftrobgelber oder weißer Leim- 
farbe angeftrihen, welder man durch einen Firniß oder durch Ueberfahren mit Alaun- 
auflöfung die Eigenfchaft giebt, Durch Feuchtigkeit fich nicht jogleich aufzuweichen. Solches 
Papier wird dann mittelft gravirter Kupferplatten dergeftalt gepreßt, daß e8 das Geflecht 
der Strob» oder Bafthüte nahahmt. Zu einem Hute gebören zwei Blätter: ein freis- 
rundes, von dem das Mitteltbeil den Boden des Kopfes, das Uebrige den Hutrand 
hhefert; und ein länglich vierediges, woraus durh Rundbiegen und Zufammennäben ber 
Umfreis des Kopfes entſteht. Solche Hüte haben, wie fih von felbft ergiebt, eine jebr 
geringe Dauerbaftigfeit. 

5) Damaftpapier (papier-linge, papier-etoffe), weißes Belinpapier ohne Anftric, 
welches durch die Preſſung mit Muftern, wie fie am leinenen Damaft und Drell vor: 
fommen, verjeben if. Im Frankreich bat man foldhes Papier zu Borbängen, Tafel- 
tühern, Servietten u. dgl. (natürlich für ſehr kurzen Gebrauch, da e8 zerfnittert wird 
und micht gereinigt werden fanı) vorübergebend verfucht. 

6) Krägen und Manſchetten von Papier-Schirting (S. 1487). Tiefe 
Gegenſtände werden unter einem Durchſchnitte aus dem Stoffe geſchnitten, bierauf 
unter einem Schraubenprägwerte zwifchen zwei Stempeln geprägt, welche leßtere auf 
den ſchlichten Krägen und Manjcetten die den Steppitich nachahmenden Einfaſſungs— 
linien, auf den verzierten die Nachbildung einer Stiderei in Gejtalt von Relief: 
muftern bervorbringen. Durchbrochene Muſter erfordern Stempel mit jcharfichnei: 
digen Linien. 

7) Papier mit Spigen» oder Tüllmufter (papier dentelle). Man jpannt 
Tüll (Bobbinet) in Rahmen, tränkt ihn mit Leim oder Stärfefleifter, um die Fäden 
bart und fteif zu machen, legt ein Stüd des fo vorbereiteten Stoffes unter den Papier» 
bogen, auf legteren ein weiches Wollentuch, das Ganze zwifchen zwei Metallplatten und 
läßt alles zufammen zwiſchen den Zylindern eines Walzwerkes durchgehen. Bleibt das 
Tuch weg, jo prägt ſich die Textur bes Tülls nicht im Relief aus, aber fie erfcheint 
deutlich glänzend und dunkler auf dem matten Farbengrunde des Bapieres, welcher leß- 
tere feinen Drud auszuhalten gehabt bat. Da der freiliegende Tüll bei öfterem Ge— 
braude bald verzogen und verknittert wird, jo wählt man lieber das Berfahren: zwei 
Bogen Belinpapier mit Kleifter auf einander zu Heben, nachdem ein gleich großes Stüd 
Tüll oder aud nur eine Einfafjung von Tüll oder Spiten dazwiſchen gelegt iſt; dann 
auf eine barte Glanzpappe (beffer eine polirte Zinfplatte) einen Bogen Briefpapier, 
darüber das mit eingefchloffenem Till verjebene Doppelpapier (welches recht troden fein 
muß), wieder einen Bogen Briefpapier, endlich eine zweite Glanzpappe (oder Zinfplatte) 
iu legen; und das Ganze durch's Walzwert geben zu laffen; man erhält fo zwei ge— 
mufterte Bogen auf einmal. — Hier fließen fih die Filigranpapiere au, von 
welden auf ©. 1455 geſprochen wurde. 

8) Briefpapier mit gepreßten Nandeinfaffungen, ferner Gdblüm: 
hen ıc., welche zuweilen bemalt werden. Zur Anfertigung deſſelben bedient man 
fh des Prägſtockes und der Stangen, wie unter 3) angeführt it. — Dazu 
gebört auch das fehr allgemein übliche Stempeln der Briefbogen mit einer Jirma, 
einem Wappen, oder vergl. in der obern linten Ede, Da in dieſem letztern 
Falle die zu prefiende oder zu prägende Verzierung von geringem Umfange it, jo 
erzeugt man fie in einer Schraubenprejie oder Kniehebelprejje von der Größe und 
Beſchaffenheit einer ftarten Siegelprefie, mittelit eines vertieft gravirten Stempels 
und einer Unterlage von Soblenleder, Papier, Blei oder Kupfer, welche mit dem 
erhabenen Abvrude des Stempels verjehen ift. Zur Beichleunigung bringt man 
gewöhnlich jehs Bogen zugleich unter dieſe Preſſe, allein es entiteht dadurch der 
Sehler, daß die unteren Blätter einen fehr jtumpfen und undeutlihen Abdruck em: 
pfangen. 

9) Gepreßte (weiße, vergolvdete, verfilberte) Bapierborden und Schilder, 
zur Verzierung von Papparbeiten; geprefte und durchbrochene papierne Lampen: 
ſchirme u. dgl. — Die Borden, deren Mujter an einander gereihte Perlen, Blätter, 
u. dgl. darftellen, werden zwiſchen einer Meſſing- und einer Papierwalze (S. 1515) 
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aus echtem Gold: oder Silberpapier oder aus Papier, welches nur einen Bleiweih: 
anftrich befommen bat, in ganzen Bogen gepreßt, welche man nachher in Streifen 
zerfchneidet. Müffen die Ränder nah Maßgabe der Zeichnung ausgezadt jein (4-2. 
Feſtons, freiftehende Perlen, ꝛc.), oder verlangt das Muſter durchbrochene Theile, jo 
wird eine wejentlihe Abänderung der Arbeitögeräthe nothwendig. Man bedient 
fih für diefen Fall wohl einer langen und ſchmalen ftäblernen Stange, auf deren 
Oberfläche die Zeihnung jo eingravirt it, daß die Umriſſe aller der Theile, melde 
Deffnungen oder Randauszackungen bilden follen, ſchneidige Kanten darftellen. Meb: 
rere Bapierftreifen werden (die Rückſeite nach oben) über einander auf die Stange 
gelegt und mit einem bleiernen Hammer geſchlagen, der fie nicht nur in alle ver: 
tieften Stellen bineintreibt und fo das gepreßte Mujter ausbildet, jondern aud an 
den erwähnten ſcharfen Kanten das Papier durchichneidet, ſodaß die zu entfernenden 
Iheile fih trennen. Die Borden werden Dutzendweiſe verkauft und baben gewöhnlich 
eine Länge von 450 big 500 "m, Die Stanzen find dagegen nur 150 bis 200 ® 
lang, damit fie leichter und wohlfeiler verfertigt werden können; und man muß de 
balb die Papierftreifen, um fie in der ganzen Länge zu bearbeiten, wenigitens 
zweimal auf der Stange fortrüden. Für eine Fabrikation in größerem Mapitabe 
fommt aber auch bier das Walzwert in Anwendung, wobei es ſich von jelbit ver: 
jtebt, daß das Mufter auf dem gravirten Zylinder die entiprechenden jchneidig gear: 
beiteten Umrifje darbieten muß. 

Zum Preffen der Papierborden im Walzwerk macht man öfters bie gravirte Walze 
aus Stahl, die Gegenwalze (jtatt von Papier) aus Eiſen, welches mit einem Mantel 
von bleihaltigem Zinn umgoffen ift; bei dem Walzen ausgezadter oder durchbrochenet 
Borben ift das immer der Fall. Die fhärfften und volllommenften. Abdrüde befommt 
man unter einer ftarfen Schraubenprefie (Prägmafchine, vergl. S. 1519 unter 6) 
zwiſchen einem bob! gravirten ftäblernen, eifernen ober meffingenen Stempel und einem 
aus Blei-Zinn oder Zinn-Zink beftebenden Relief-Gegenftempel. Zur Herftellung der 
Schilder, Rofetten, Lampenſchirme, u. dgl. wird dieſes Verfahren ſtets angewendet, für 
Borben jelten, ba es wegen des nöthigen Fortjegen® ſehr zeitraubend if. — Die Br 
wegung des Walzwerfes muß langjam fein, damit das (vorber ſchwach befeuchtete) Papier 
nicht durchgeriffen wird: man fann im einer Stunde böchſtens 90 bis 120% Yünge 
preffen, was — wenn auf den Zeitverluft Dur Aufnehmen und Weglegen bes Papiere? 
Rüdficht genommen wird — etwas über 25 mm in der Sekunde —* die Umfange- 
aefchwindigkeit der Walzen ergiebt. Das Goldpapier, woraus Borden gepreßt werden, 
muß jebr gut, nicht zu dünn und nicht zu bart, mit feft baftender Vergoldung verieben 
fein; im letzterer Beziehung ift für diefen Zmwed befonders das auf S. 1510 unter < 
angegebene Berfabren zu empfeblen. 

10) Papier-Spitzen (papier-dentelle); ſehr feines, weißes oder farbige: 
Velinpapier mit fo zarten durchbrochenen Muftern, dab es in geringer Entfernung 
täuſchend das Anſehen der geflöppelten Spitzen oder des geftidten engliſchen Tülls 
(Bobbinet) darbietet. Man verfertigt diefen Artikel in Paris, theils in Streifen 
von Spibenbreite, theils in größern Blättern, welche zum Zudeden von Obſt- und 
Konfeft:törben, als Schleier über Lampenkuppeln ꝛc. gebraucht werden; oft iſt au 
nur der Rand eines Papierblattes nah Spißenart durchbrochen, und dergleisen 
Papier dient als Briefpapier, zum Einſchlagen von Bonbons, Ummideln von Blu: 
menjträuschen, u. dal. m. Die Verfertigungsart ift für alle dieſe Fälle mefentlid 
diejelbe, indem man ſich einer ſchneidig gearbeiteten Stablitanze und des bieiernen 
(oder zinnernen) Hammers bedient, mie oben bei Gelegenheit der durdhbrodenen 
Goldborden angeführt wurde. Die Stanzen müſſen jedoch bier oft von beträdtlider 
Größe fein, ungeachtet man, fofern dies angeht, das Papier vier-, jechs: oder acht⸗ 
fab zufammenfaltet und die auf einander liegenden Diden zugleib ausſchlägt. 
Zur Beſchleunigung der Arbeit und Schonung der Stanze ſowohl ala des Bapieres 
gebrauht man den Kunftgriff, das letztere vorgängig unter einer Schraubenpreiie 
mittelit einer weichen Bededung in die Gravirung der Stanze hineinzudrüden, wonach 
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dann ein kurzes Ueberhämmern binreicht, das Durdfchneiden zu bewirten. Man iſt 
noch weiter gegangen, und hat den Bleihammer völlig entbehrlich gemacht, indem 
man eine Maſchine erfand, durch welche ein auf der papierbevedten Stanze liegendes 
Blatt Glaspapier (S. 423) unter gehörigem Drude fo lange gedreht wird, bis es 
das Spikenpapier an den auf den Schneidlanten der Stange liegenden Linien völlig 
durdhgerieben bat '). Es ift jedoch anzunehmen, daß bei diefer — an ſich fehr wohl 
erdachten — Behandlung eine nachtbeilige Abjitumpfung der Stange faum zu ver: 
meiden fein wird. 

Es mag bier jchlielich, der Achnlichleit halber, des (ftatt Stramin, S. 1092, 1365) 
zur Wolle, Seiden- und Perlen-Stiderei dienenden Kartenpapiere® (carton à broder) 
gedacht werden, welches in regelmäßigen Reiben mit Heinen runden Löchern 
verjeben if. Solcher Löcher zählt man 3. B. auf 25mm Länge oder Breite 23, auf 
1 Dem mitbin 84, und ihre Größe läßt fih auf 0,5 bis 0,6 MM ſchätzen, da die Breite 
der Zwiſchenräume ſehr nabe dem Lochdurchmeſſer gleih if. Die Blätter find eine 
vorzüglich ſchöne, aus drei oder vier Belinpapierbogen zufammtengeflebte Bappe, ungefähr 
fo did oder etwas bider als ein Spielfartenblatt. Die Löcher find unzweifelbaft in 
großer Anzabl auf einmal mittelft einer dem Durchſchnitt der Metallarbeiter verwandten 
Maſchine ausgeftoßen (vergl. Bd. I, ©. 261). 


VII Tapeten-Fabrikation?). 


Die Fabrikation der Bapiertapeten (papiers peints, papier de tenture, 
papier & tentures, paper hangings) ift eine Ausdehnung der Buntpapier: Fabrikation, 
und im Bejondern der Prozeduren bei Verfertigung bedrudter Papiere, zur Dar: 
ftellung größerer, meiſtentheils weit funftvollerer Mufter auf Papierblättern von 
bedeutender Größe. Tapeten werden nämlih, ihrer Beitimmung entjpredhend, in 
Stüden (Rollen, pieces, rouleaux) von 8,5 bis I” Yänge und gewöhnlich 500 
bis 600 mm Breite geliefert; Borden, (Borduren, Kanten, bordures) dazu 
ebenfo lang und breit, aber auf der Breite des Papiere 2, 3, 4 oder noch mehr 
Borden neben einander enthaltend; Plafond-Roſetten, Thürjtüde (dessus-de-porte) 
u. dgl. nach ſehr verſchiedenem, von der Zeichnung abhängigen Maße. Man bedient 
ih allgemein des in beliebiger Länge zu erhaltenden Maſchinenpapieres, wodurd das 
jonft nothwendige Aneinanderkleben einzelner Bogen erjpart wird. Daß das Tapeten- 
papier aus jehr feiner und ſehr weißer Maſſe verfertigt jei, ift durchaus nicht nöthig; 
vielmehr gehört es in diejer Hinficht, der Hegel nad, zu Mittel: oder fogar ordinärer 
Sorte. Weit weſentlichere Bedingungen find, daß diefes Papier von geböriger Stärke 
und Feitigteit, gut geleimt, glatt, und befonders von Knötchen, Runzeln, u. dal. 
völlig frei jei. 

Die Natur der Sache bringt mit fih, daß man bei Auswahl des Papieres auf 
Feinbeit und Koftbarfeit der daraus zu verfertigenden Tapete Rüdfiht nimmt, und 
demnach zu den geringften Gattungen, die zu außerordentlich niedrigen Preiſen bergeftellt 
werden müflen, ſich mit einem den ftrengeren ee unvollfommen entſprechen— 
den Papiere begnügt. Man verfertigt für den Gebrauch der Tapetenfabrifen ausprüd- 
ih das Papier gern aus einem von Leinen und Baumwolle gemischten Zeuge (S. 1421). 
— Das regelmäßige Maß der Stüde ift in Franfreih und den meiften übrigen Ländern 
8,750 Länge und 500 MM Breite; in England find die Stüde größer, gewöhnlich 
12 Yards — 11” (genauer 10,97 ©) lang. Ein franzöfifches Stüd Tapete wiegt, je 
nah Verſchiedenheit des Papieres und ber Karben, burdfchnittlich etwa 600 #. 


!) Brevets, LII, 32. 

2) Die Papier-Zapeten-Fabrilation, Bon Chr. H. Schmidt. Weimar 1843. 
(10. Bd. des Neuen Schauplates der Künfte und Handwerke.) — Handbuch 
der Papier-Zapeten-Fabrifation. Bon R. Meyer. Oueblinburg und feipzig 
1845. — Zednolog. Encpllopäbie, Bd. XVII. Artikel: Tapetenfabri- 
fation. — W. F. Erner, Die Tapeten» und Buntpapier- Inbuftrie. Weimar 1869. 
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Im Allgemeinen bejtebt die Heritellung der Tapeten aus zwei Hauptarbeiten, 
nämlih dem Auftragen der Grundfarbe (dem Grundiren) und dem Aufdruden der 
ein: oder mebrfarbigen Mujter; befondere Abänderungen, welche eigene Berfahrung« 
arten bedingen, find die velutirten oder beitäubten, die vergoldeten und verfilberten, 
die gepreßten und die gefirnißten Tapeten. 


A. Farben zur Tapeten: Fabrikation. 


Die in der Tapetenfabrifation angewendeten Farben muß man — wie jene jur 
Buntpapierfabritation (S. 1506) — in Körperfarben (Erd: oder Mineral: sarben 
und Lade) und flüffige Farben (Abkochungen von färbenden Pilanzentbeilen) unter: 
ſcheiden. Es ift indeſſen zu bemerfen, daß in diefer Yabrifation unaufbörli der 
Fall vorlommt, wo man Farbe auf Farbe fegen muß und dennoch die unten ben: 
lihe nicht durchſcheinen darf; alle Farben bedürfen daher einer gebörigen Tedtraft, 
und deshalb können die flüfjigen Farben nicht anders als mit einem ſolchen Zuſade 
zur Anwendung kommen, welder fie undurchſcheinend (dedend) macht, wie weiter 
unten noch zur Sprade gebracht wird. 

Weißer Farbe bedient man ſich ſowohl zur Vermifhung mit amderen Farben, 
welche dadurch beliebig heller nüancirt werden, als zur jelbftftändigen Auftragung, um 
3. B. den Grund weißer Blumen zc. zu bilden, oder auf andersfarbigen Muftertbeiler 
die höchſten Lichter auszudrücken: es wird Bleiweiß rein ober mit Kreide vermengt, 
geihlämmte Kreide für fich, ſchwefelſaures Vleiorvd, auch gemablener Schweripatb, Ber- 
manentweiß und weißer Thon (in Frankreich blanc de Bougival) gebraudt. — Gelb 
verfchiedener Art liefern einige Erbfarben, als: vor allen das Chromgelb, damn gelbes 
Ultramarin, Mineralgelb, gelber Ocher, Terra da Siena; ferner Yade aus Kreuzbeeren, 
Avignonbeeren, Kurkumewurzel, Gelbholz, Wau; endlich flüffige Pigmente, nämlich Ab- 
fohungen von Wau, Avignonkörnern, Kreuzbeeren. — Die rotben Farben, melde man 
hier anwendet, find beinabe jämmtlih aus der Klafje der flüffigen Karben und werden 
von Fernambukholz umd anderen Sorten des Rotbbolzes bereitet. Rothe Lade aus Fer— 
nambukholz, Krapp, Yaczdve und felbft (jedoch wegen bes boben Preifes ziemlich jelten) 
auch Cocenille, werden ebenfalls benutt. Engliſch Roth dient gewöhnlich mur zu 
Miſchungen, Zinnober findet felten Anwendung. — Blau geben das Barifer- und 
Berliner-Blau, das Bergblan, Bremerblau und Kalfblau, das künstliche Ultramarın un) 
das Kobaltblan (Kobalt-Ultramarin). — Grün: Schweinfurter Grün und die verwandten 
arjenikalifchen Kupferfarben, Berggrün, grünes Ultramarin, grüner Zinnober fiälſch 
lid jogenanntes Chromgrün, eine Miihung aus Chromgelb und Berlinerblau). — 
Violett ftellt man, ſofern e8 nicht durch Mifchung gebildet wird, durch einen mit Alaun 
bereiteten Abjud von Blaubolz dar, — Braun: Umbra: dann verjhiedene Miſchungen. 
— Schwarz: Beinfhwarz, Frankfurter Schwarz, Kienruß. — Graue und falbe farben, 
fowie zabllofe Abftufungen und Zwifchentöne ber vorftebenden Hauptfarben müfien durd 
Miſchungen hervorgebracht werden. Einen großen Theil der ibmen nötbigen Karben 
pflegen die Tapetenfabrifen ſelbſt zu bereiten; in Betreff der flüffigen Karben und Yadı 
fann dies faft nicht anders fein. 

Erdfarben, welche Naturprodukte find, werden geihlämmt und mit heißem Yeim: 
waſſer (durch Kochen von Abfällen rober TIhierhäute, Pergamentſchnitzeln ꝛc. gemor- 
nen) angemadt; andere, die fünjtlich bereitet und entweder hierbei jchon dem Schläm— 
mungsprozefie unterworfen find, oder ihrer Entjtehungsweije zufolge keine groben 
Zheilden enthalten, nur in Waſſer aufgeweiht und durd ein Sieb getrieben, oder 
(wenn fie dicht und hart jind) auf dem Neibiteine mit Waſſer zerrieben, dann eben: 
falls mit Leim verjegt. Ebenſo iſt mit den Laden zu verfahren. Man tradtet die 
mit Leim angemadten Farben während der Arbeit immer laumwarm zu erbalten, 
damit fie nicht did werden. — Die flüfiigen Farben (Abkochungen von art: 
bölzern 2c.) werden in ſiedendem Zujtande mit gepulvertem Alaun verjegt, mworurd 
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he Haltbarkeit erlangen; um ihnen Körper und Dedfraft zu geben, verdidt man fie 
tur bineingerührte Weizenſtärke; und endlich fügt man Leimauflöfung (oder Gummi, 
Tertrin) bei, um ihnen die Fähigkeit zu ertbeilen, feſt am Papiere zu baften. 

Das Zerreiben der Körperfarben auf dem Reibfteine ift jo mühſam und zeitraubend, 
da man es tbunfichft vermeiden muß. Die Anwendung einer Reibmafchine oder Farb- 
müble iſt indeſſen nur für jolde Pigmente wohl geeignet, welche man in ſehr großen 
Mengen bedarf, (3. B. Bleiweiß), weil eine höchſt forgjame Reinigung jedesmal vor: 
ausgeben muß, wenn man die Majchine zu einer andern Farbe gebrauden will. Es 
ift daber jehr willtommen, daß mande Farben von den cdemifchen Fabriken ſchon in 
breiartigem naſſen Zujtande (couleurs en päte) verfauft werben, wo fie fein Reiben 
erfordern. Jene Farbftoffe, welche eine Tapetenfabrik fich ſelbſt bereitet, werden deshalb 
aud nicht getrodnet, jondern als naſſer Bodenſatz, mit einer zollboben Schicht Waſſer 
bededt, vor Staub geihütt bis zum Gebrauch aufbewahrt. 


B. Das Grundiren (foncer, poser le fond). 


Die Bededung des Papieres mit einer Grundfarbe (fond) ift die erite der Fa— 
brifationsarbeiten und findet ohne Ausnahme ftatt, felbjt wenn der Grund wei 
jein joll. Um mit einer Körperfarbe grundirt zu werden, bevarf das Papier einer 
Vorbereitung; will man aber eine flüfige Farbe anwenden, jo giebt man voraus 
einen Anjtrih von lauwarmem Leimwaſſer, den man vor dem Auftragen der Farbe 
völlig trodnen läßt. 

Das Verfahren beim Leimen und beim Grundiren it übereinftimmend folgen: 
des: Es dient bierbei ein ſehr glatter Tiſch von 9 bis 9,5" Länge und wenigitens 
00 um Breite (überhaupt etwas länger und breiter als ein Stüd Tapete), deſſen 
Iberflähe der Länge nad betrachtet eine äußerſt ſchwache konvere Krümmung dar: 
bietet, alfo in der Mitte etwas höher ijt als an beiden Enden: das Bapierblatt, wel: 
bes man auf der Tafel ausbreitet, liegt dadurch feiter. Ein Arbeiter führt in jeder 
Hand eine in die Farbe getauchte große runde Bürjte von langen weichen Boriten, 
und fährt damit, im jchnellen Hingehen längs der Tafel, über das Papier. Die zwei 
sarbeitreifen, welche er ſolchergeſtalt aufträgt, müſſen ſogleich über die ganze Fläche 
ausgebreitet werden, was von zwei, dem eritgenannten Arbeiter auf dem Tritte 
folgenden Knaben mitteljt langer (vorher nicht mit Farbe verfehener) Bürften ge: 
ſchieht. Diefe Bertreibbürften, Verſchlichtbürſten, haben ziemlich die Gejtalt 
der zum Zimmerfegen gebräuchlichen Bejen (550 bis 600 MM Länge, 85 mm Preite, 
Hmm Borjtenlänge), jedoch keinen Stiel; jie werden quer auf die Tapete geftellt 
und während des jchnellen Fortganges nah der Yänge der Tafel bejtändig zugleich 
in deren Breitenrichtung raſch ein wenig bin und hergeſchoben. 

In manden Fabriken bedient man fi ausjchließlih derartiger langer Bürften, 
d. b. auch der worausgebende, die Farbe auftragende Arbeiter ift mit einer folchen aus- 
gerüftet, ftatt der zwei runden pinfelartigen Bürften. — Auf einer Tafel können täg- 
dh 300 bis 500 Stüd Tapete angeftricben werden. — Für diejenigen Fälle, wo das 
Druden der Tapeten auf einer Majchine gejchiebt und deßhalb das Papier nicht in 
Stüde getheilt, jondern in Geftalt jehr langer Rollen zu verarbeiten ift, bedient man ſich 
auch zum Grumdiren einer Mafhine (Grundirmajhine, Koncirmafdine, 
wachine ä foncer), in welder dem feiner Längenrichtung nad fortichreitenden Papiere 
die Farbe durch eine quer vorliegende Walzenbürfte mitgetbeilt, deren Vertheilung aber 
durch andere Bürften bewirkt wird, welche lettere entweder gerade und mit bin und 
bergebender Bewegung ausgeftattet find, oder die Geftalt einer großen auf der Fläche 
mit Borften bejeten Scheibe haben und um ihre Achie gebrebt werben. 

Zum Trodnen werden die geleimten oder mit der Grundfarbe verjehenen Stüde 
auf Stangen gehängt (acerocher), Ganz in derielben Weiſe geſchieht dies jpäter 
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nad jedem Aufpruden einer Farbe, ſodaß es genügen wird, das Verfahren jekt ein 
für allemal zu bejchreiben. Zwei lange Latten find in horizontaler Yage, parallel 
mit einander, in geringer Entfernung unterhalb der Zimmerdede jo befeitigt, daß der 
Abjtand zwifchen ihnen ungefähr GOO MM — überhaupt ein Geringe: mehr als vie 
Breite der Tapete — beträgt. Dazu gehört ein Vorratb von runden, etma 25 mm 
diden, 750 Um fangen Stöden aus weichem Holze und außerdem ein T: förmiges 
bölzernes Werkzeug (Krüde, Aufbängelreu;, ferlet), deſſen ſenkrechter Stiel 
900 mm fang ift, während das horizontale Uuerftüd nur 250 7m mißt. Letzteres iſt 
oben rinnenartig ausgehöhlt, damit einer jener Stöde hineingelegt werden kann. 
Gin jedes Stüd Tapete wird beim Aufbängen auf vier Theile zufammengebogen, 
nämlich in ein Viertel der Länge von beiden Enden herein über einen Stod geleat; 
dann werben ſogleich mitteljt der Krüde die beiden Stöde in die Höbe gehoben, mit 
ihren Enden auf die Latten gelegt und jo nahe zufammengeihoben, ala ohne gegen: 
jeitige Berührung der berabbängenden Papierblätter thunlich iſt. 

Die entweder unmittelbar oder auf den Leimanſtrich mit Farbe grundirten 
Tapeten werden zunädjit geglättet. Das Glätten (lisser, lissage) hat zum Zwede, 
die durch die Näffe der Farbe entitandenen Unebenheiten wegzuſchaffen, und foll keines- 
wegs einen Glanz erzeugen. Es muß aud im weitern Verfolge der Fabrilation fe 
oft wiederholt werden, al3 die Tapete von Neuem durch Farbe befeuchtet und danach 
getrodnet worden iſt; aljo nah dem Aufdruden einer jeden neuen Narbe. Die 
Glättmaſchine (lissoir) bejtehbt aus einer in faſt horizontaler Lage unter der 
Bimmerdede angebradten, an einem ihrer Enden befejtigten, hölzernen Etange, melde 
an dem freijtebenden Ende mittelit eines Scharnier eine andere, ſenkrecht berab- 
gehende Stange (Glättjtange, lisse) trägt. Letztere endigt unten mit einer eifer: 
nen Gabel, worin die Zapfen einer polirten mefjingenen over gußeiſernen Glätt: 
walze liegen, welde 125 "m fang, 30 bis 70mm pid it. Durch den Drud, 
welchen die Glaftizität der unter der Dede befindlichen horizontalen Stange ausübt, 
wird die Walze kräftig auf einen jehr alatten hölzernen (mit ſtraff geipanntem 
feinen Sämiſchleder überzogenen) Tiih niedergepreft. Man legt auf diefen die 
Tapete, deren Nüdjeite nach oben gewendet, und rüdt jie nad und nad weiter, wäbrend 
beide Hände des Arbeiters die vertilale Stange an ein Paar Griffen gefaßt balten 
und jo bewegen, dab die Walze in geraden Zügen quer über das Papier bin- und 
berrollt. Statt der federartig wirkenden Stange ijt nicht felten ein langes ſchmales 
Bret vorhanden, mweldes an einem feiner Enden um horizontale Zapfen jpielt, am 
andern Ende einen ſchweren Steintajten trägt und vermöge des legtern den Drud 
auf die Glättitange erzeugt. Das fchrittweife ortrüden der Tapete über den Tiſch 
fann dur einen von der Glättitange ſelbſt in Gang gejeßten Medanismus bemirtt 
werden. 

Ein Stüd Tapete wird in 6 bis 7 Minuten geglättet, wobei die Tapete nach jedem 
Hin» oder Hergange der Gfättftange um 25 mm weiter rüdt und folglih 50 Bis u 
Züge diefer Stange in 1 Minute geſchehen müſſen. — Die Tapetenglättmajchine gleiet 
im allgemeinen Bau gänzlich der Glättmafhine zum Glänzen des Kattuns (S. 1121), 
der Feinwand (S. 1208), des Echreibtpapieres (1468), der Preßfpäne (S. 1494) un 
der Runtpapiere (S. 1509); farakteriftifch ift aber daran die Walze als Stellvertreterin 
des polirten harten Steines, ben man in jenen Fällen gebraudıt: der Stein wirft durch 
Reibung und erzeugt demnach einen mebr oder weniger ftarfen Glanz, während die 
Walze nur dur rollenden Drud thätig ift und die Papierfläche ebnet, alättet, obme 
Glanz bervorzubringen, zumal auch die Unterlage von weicher Befchaffenbeit if. — Statt 
der beichriebenen Glättmaſchine bedient man fich oft, namentlih wenn ba® Grunbiren 
und Druden mit langen Papierrollen auf Majchinen ftattfindet, des Kalanders (5. 1119). 

Da in der Glättmafchine kein Glanz auf der Tapete entitebt, vielmebr die Grund— 
farbe, ſowie das fpäter aufgedrudte Mufter matt bleibt (wie es bei den einfaben 
oder matten Tapeten, papiers mats, papiers communs, verlangt wird); ein durd 
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Reibung oder jtarfen Drud erzeugter Glanz aud gegen die Näfje des Kleiſters beim 
Aufziehen der Tapete auf die Wand nicht Stand halten würde: jo muß, um Tapeten 
mit glänzendem Grunde — Glanztapeten, jatinirte Tapeten, papiers 
satines — darzuftellen, ein Verfahren bejonderer Art gewählt werden, weldhes man 
Satiniren (satiner, satinage) nennt. Den Grund bierzu legt man ſchon durch die 
Miſchung der Farbe, womit das Papier bejtrihen wird. Statt nämlich der Farbe 
die erforderliche belle Schattirung durch Kreide oder Bleiweiß zu ertbeilen, verjegt 
man diejelbe mit feinem gejchlämmten Gyps. Alsdann wird die Tapete auf vie 
Satinirmaichine gebracht, welche der Glättmajchine gleicht bis auf den einzigen 
Unterſchied, daß ftatt der metallenen Walze eine flache Bürjte von kurzen jteifen 
Boriten angebradt und die Glättjtange mit einem beweglichen Knie (Scharnier) ver: 
ſehen ijt, vermöge deſſen bei Schrägitellung der Stange doch die Bürjte volljtändig 
in Berührung mit dem Papiere bleibt. Letzteres — bier die farbige Seite nad 
oben kehrend — wird mit höchſt fein gepulvertem Talk (Federweiß, craie de 
Briancon, tale) bejtreut und erlangt, indem eine gewiſſe Menge, diejes Pulvers in 
die Oberfläche mitteljt der Bürjte eingerieben wird, den janften Atlasglanz, welcher 
der Feuchtigkeit wideriteht. 

Will man die Fläche nur theilweiſe jatiniren, 3. B. matte und glänzende Streifen 
mit einander wechſeln laſſen, jo bededt man die Tapete vor bem Auffrenen des Talk—⸗ 
pulvers mit einem Rabmen, der mit entipredend durchbrochenem dünnen Bleche be: 
Ipannt ift und während bes Bürftens darauf liegen bleibt, — Für große Fabriken 
agnet fih eine Satinirmafchine (satineuse) mit walzenförmiger Bürfte!). Von 
einer Walze, auf welcher die zu fatinirende Tapete aufgerollt ift, gebt dieſelbe zuerft 
über einen Tiſch und unter einem mit raubem Schaffell bezogenen Zylinder durd, den 
man mit Talkpulver beftreut. Dieſer Zylinder drebt fi langſam in einer der Fort: 
Ihreitung des Papieres entgegengefegten Richtung, ſodaß er fih an demjelben reibt und 
ed mit einer gewiſſen Menge des Pulvers verfieht. Auf ihn folgen zwei Walzen, welche 
das Papier zwijchen fich nebmen, fortzieben und unter die fchnell umlaufende Bürften- 
walze einführen. Diejer kann zwedmäßig während der Drehung eine bin und ber 
gehende Schiebung längs ibrer Achſe ertbeilt werben, woburd ein gleihförmigerer Glanz 
entftebt. Zuletzt nimmt wieder eine Walze die fatinirte Tapete auf. In Frankreich 
it eine ähnliche Mafchine angegeben worden, um Bapierrolfen von beliebiger ſehr 
großer Yänge zu fatiniren; da aber auf ſolche die Grundfarbe nicht mit Handbürften 
nah gewöhnlicher Weije aufzutragen ift, jo wurde mit der Satinirmajcdine eine Grun— 
dirmafchine in Berbindung gebracht, welche als Hauptbeftandtbeil eine in einem 
Farbtroge ſich umdrebende Bürftenwalze enthält; das hierdurch mit Farbe verſehene 
Papier gebt auf dem Wege zur Satinirmajchine über dampfgebeizte Metallzylinder, 
welche eine jchnelle Trodnung bewirten?). 

Es giebt verjchiedene abweichende Borjchriften zum Satiniren. Man kann 5. B. 
ſchon die Grundfarbe vor dem Aufftreihen mit Taltpulver verjegen und dann durch 
alleiniges Bürften, ohne Talk aufzuftreuen, den Glanz bervorbringen; oder einen Theil 
des Talkes, mit oder ohne Zufag einer geringen Menge Wachsfeife, unter die Farbe 
miſchen und bas Uebrige nachher troden beim Bürften gebrauchen; ber Rezepte zum 
Satiniren obne Talk nit zu gedenten. 

Bisher ift vom Grundiren nur injofern die Rede gewejen, als einfarbiger 
Grund dargeftellt wird. Cigenthümliche Verfahrungsarten fommen bei Fabrikation 
der irijirten und anderer gejtreifter Gründe vor, 

Unter Jris-Tapeten (papiers irises) verſteht man ſolche, bei welchen zwei 
oder mehrere neben einander aufgetragene Farben durch fanft verwaſchene Mitteltöne 
in einander übergeben, woraus ein buntes, dem Karbenreihthum des Negenbogens 
zu vergleihendes Anjehen hervorgeht (daher der Name). Es kann aber die Yrifirung 


ı) Bolyt. Journ., Bd. 98, S. 173. — Kunft- und Gewerbeblatt 1845, 9. 828. 
?) Brevets, LXIV. 253. 
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in dem Grundanftriche liegen (Jrisgrund, Iris-Fond, fond iris, ombr£), oder 
im aufgedrudten Muſter (Jrisdruck). Bon lekterem alle wird jpäter die Rede 
fein. Was bier über die Darftellung der Jrisgründe zu fagen wäre, ijt größtentbeils 
und dem MWejentlihen nah in der Buntpapierfabrifation bereit3 vorgefommen 
(S. 1511, Methode b); nur muß bemerkt werben, daß man auf Tapeten die (ftets 
nad der Länge des Stüdes laufenden) Farbenftreifen breiter anlegt, und das In— 
einanderfließen derſelben durd Anwendung eines bejondern Kunitgriffes befördert. 
Der Farbekaſten enthält aus erfterer Urſache nur 3 bis 8 Abtheilungen, oder wird — 
genauer geſprochen — durd die Aneinanderreihung fo vieler Käſtchen gebildet, welche 
in einem Rahmen neben einander gejeßt eine Länge glei der Breite des Tapeten: 
papieres einnehmen. Hierzu gehört, außer der abtheilungsweife mit Borften bejekten, 
zwiſchen je zwei Abtheilungen 12 bis 25 MM breit leeren Raum darbietenden Yarben: 
bürfte, eine Wafferbürfte (ein Waſſerpinſel) von ähnliher Beihaffenkeit, 
jedoch der Art mit Borften verfehen, daß die vollen Abtbeilungen den leeren Zwiſchen⸗ 
räumen der Farbenbürſte entiprehen, indefjen etwas breiter find als diefe. Die 
erstere Bürſte, welche durch Eintauchen in den Farbetaften aleichzeitig alle Farben 
in ihre getrennten Abtbeilungen aufgenommen bat, führt man über das Tapeten 
papier von einem Ende deſſelben bis zum andern bin. Unmittelbar binter dem 
Arbeiter, der dieſes Geſchäft verrichtet, gebt ein anderer, welcher ebenfo mit der in 
Waſſer getauchten zweiten Bürfte verfäbrt. Da die Borftenabtbeilungen diefer Bürfte, 
indem fie Wafjer auf die unbeſtrichenen ſchmalen Streifen der Papierfläche bringen, 
zugleich ein wenig in die angrenzenden frifchen Farbenitreifen eingreifen, jo bemirten 
fie das gewünſchte Verfließen der benadhbarten Farben in einander auf die ſicherſte 
und angemefjenjte Weife. 

Streifiger Grund mit nicht verwafchenen, fondern ſcharf begrenzten, meift jchmalen, 
ftet8 mehr oder weniger weit auseinander liegenden, demnach (ungleich dem ri 
grunde) nicht die ganze Papierfläche bevedenden Farbenftreifen (ragures), erfordert 
wegen des lektern Umſtandes eine vorausgehende Gründung auf die gewöhnlide 
Meile. Im Gegenjage zu diefer Grundfarbe bilden Streifen der in Rede jtebenden 
Art ſchon gewiffermaßen ein Mufter, und bei geringen Tapeten iſt zumeilen auch 
wirklich fein Muſter vorhanden. Indeſſen wird doch meiftens über den geitreiften 
Grund irgend ein Muſter von Blumen oder dal. aufgedrudt, und diefem gegenüber 
ift man die Heritellung der Streifen jelbjt um jo mehr zum Grundiren zu rechnen 
befugt, als diejelbe gewöhnlich nicht durch Formendruck, fondern auf eine weſentlich 
biervon verfhiedene Weife vollführt wird. Mittelft einer mit ijolirten Boriten- 
Abteilungen bejegten Bürjte find jedoch jene Shmalen Streifen nicht hervorzubringen, 
mweil fie auf joldhem Wege weder ganz gerade noch durchgehends gleich breit und jcarf 
gerandet ausfallen würden. Man bedient ſich deshalb eines bejonders hierzu 
bejtimmten Apparates (godet, gaudet), nämlich eines nötbigenfalls (zu verjchiedenen 
Farben) in Fächer abgetheilten Farbekaſtens, welcher mit feiner Länge gänzlich über 
die Breite des Papieres reicht, im Boden ſchmale Oeffnungen zum Ausfluß der Farbe 
enthält und mit angemefjener Geſchwindigkeit nad der Länge der Tapete fortgeſchoben 
wird, wobei er die legtere nicht völlig berührt, jondern nur äußerſt nabe über ber: 
jelben bergeht. Durch einen Schieber können die Ausflugöffnungen ſämmtlich in 
einem Augenblide verjchloflen werden, wenn der Kajten am Ende des Tijches an 
getommen it. — Man kann den Farbekaſten vor einer horizontalen, mit Tuch over 
Sämijchleder überzogenen Walze anbringen, welche dem über fie weggebenden Papiere 
zur Unterlage dient; auf diefer Walze liegt dann eine zweite, durch deren Umoprebung 
die zwiichen beide Zylinder eintretende Tapete fortgezogen wird, melde aber jo 
beichaffen jein muß, daß fie die mit Jarbeitreifen verjebenen Stellen nicht berührt‘); 


) Brevets, XLII. 198. 
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‚ oder man führt die Tapete mitteljt eines Tuches ohne Ende, worauf fie liegt, unter 
dem unbeweglichen Farbekaſten durch!); oder bewegt die Tapete direlt ohne andere 
Unterlage als ein elaftijches Kiffen, durch welches fie janft an den Farbekaſten 
gedrüdt wird ?). 

Nah vorftehender Weiſe ftreifig grumdirte Tapeten fiihren öfters eigene Namen, 
wie: papier-coutil, zur Nachahmung des blau, roth oder grün geftreiften leinenen Zelt- 
_. = papier & mille raies, mit feinen nabe bei einander laufenden Streifchen 
ganz bebedt. 


C. Das Druden (impression). 


Das Auforuden der Mufter auf die grundirten Tapeten bat jowohl binfichtlich 
der dabei angewendeten Hülfsmittel als in Betreff des Verfahrens jehr große Aehnlich— 
feit mit dem Handdrude auf Kattun, welcher in der That als Vorbild für den (viel 
jüngeren) Tapetendrud gedient bat. Verſchiedenheiten zwifchen beiden geben haupt: 
jählih daraus hervor, daß zum Tapetendrud im Allgemeinen eine größere Kraft: 
anwendung erfordert wird, weil 1) das jteife und harte Papier weniger leicht die 
Farben von den Formen abnimmt, als ein weiches und gejchmeidiges Gewebe; 2) in 
der Tapetenfabritation jehr oft Formen von viel größerem Umfange angewendet 
werden, als beim Kattundrud; 3) endlich die Tapetenmufter meijtens breitere mit 
Narbe abzudrudende Flächentbeile enthalten. Daher iſt der Drudtifh mit einer Hebel: 
vorrihtung verjehen, mitteljt welcher die nöthige Kraft auf die Formen ausgeübt 
werden fann. 

Die Formen (Model, planches, blocks, vergl. Bd. I, S. 814—816) müſſen 
meiltentheils über die ganze Breite des Papieres reichen, alfo etwa 50 Mm [ang fein; 
ihre Breite beträgt, nad Beichaffenheit des Mufters 200 bis 500 mm; ihre Dide 
oder Höhe gewöhnlihd 5OMM, Sie werden — um dem Werfen foviel möglich vor: 
jubeugen — aus drei aufeinandergeleimten Yagen oder Schichten von Holz; der: 
geitalt zufammengefegt, dab die Faſern der mittlern 25 "m dicken Schicht in der 
Yängenrichtung, jene der obern und untern (je 12 bis 13 mm ftarten) Lage aber quer 
laufen. Die eine der äußern Schichten bejteht aus Birnbaumbolz (gut ausgetrodnetem 
Holze des wilden Birnbaumes, welches härter und feſter iſt als das des Gartenbirn- 
baumes); die andern beiden Schichten find Tannen: und Pappelholz. In der Ober: 
flähe des Birnbaumbolzes wird das Mujter im Nelief ausgejchnitten, ſodaß der 
Grund vertieft, und zwar auf Stellen von großer Ausdehnung bis zum Tannenholz 
hinein, weggenommen ijt. Solche bloßliegende Theile des Tannenholzes ſchüßt man 
jo viel tbunlid dur einen Delfarbenanftrih gegen das Eindringen der Näſſe aus 
den Farben, wodurd zugleich die Reinigung (das Wachen) der Formen erleichtert 
wird. Kleineren ifolirt jtehenden Theilen des Birnbaumboljes giebt man durch An- 
nageln mit mejjingenen Drabtitiften eine bejjere Befeitigung auf der Unterlage von 
Iannenhol;. Für zarte Dejfins ift Buchsbaumholz geeigneter als Birnbaumbol;. 
Ganz feine Züge der Zeichnungen macht man oft aus Meſſingblech; Punkte, Sternchen, 
u. dgl. aus rundem oder faconnirtem Meſſingdrahte. 

E3 bedarf kaum der Erinnerung, dab zur volljtändigen Ausführung irgend 
eines Muſters wenigitens jo viele Formen erfordert werden, als in demfelben Farben 
und Barbentöne vorkommen (den einzigen Fall des Irisdruckes ausgenommen); ſofern 


!) Brevets, LXXIX. 412. 
2) Brevets, LXXXIH, 140. 


9;? 


1528 Tapeten-Fabrikation (Druden). 


bei funftvolleren Daritellungen großen Umfanges — wie Landſchaften, hiſtoriſchen 
Gegenjtänden, ꝛc. — diejelbe Farbe in von einander entfernt liegenden verjciedenen 
Xheilen der Zeihnung auftritt, überjteigt oft die Anzabl der Formen jene der Farben 
febr anſehnlich. 

Da für jeden neuen Aufdbrud die Tapete wieder neu im Arbeit genommen werbder 
oder durch die Hand geben muß, jo pflegt man wohl von Händen ftatt Drudiormen 
zu fpreden, und biernab die Tapeten ein», zweie, dDreibändig, 2c. zu nennen, 
wenn fie mit einer Form, mit zwei, drei Formen ꝛc. vollendet werden. Gemöhnlide 
Tapeten und Plafonds enthalten im einfachften Kalle nur eine Farbe (aufer der it 
Grundes) und werden mit einer Form gedrudt; da fi aber hierdurch nur eine böchſt 
ärmlihe Wirkung erreiden läßt, fo fteigt die Anzabl der Karben (und Formen) meift 
wenigftens auf 3 bie 5, bei feiner Ware und Borden bis etwa 15 ober 20, in reichen 
Blumen» oder Figuren-Stüden und Landichaftstapeten auf 40 bis 60 unb oft med 
weit mebr. Wahrhaft funftvolle, aus einiger ferne den Effelt von Gemälden machende 
Darftellungen find zumeilen mit 1090 bis gegen 3000 Formen ausgeführt worden. 

Es iſt nothwendig, dab der Arbeiter ein Merkmal babe, nad welchem er beim 
Auffegen der Formen auf die Tapete ſich richten kann, um denjelben jedesmal genau 
die richtige Stelle anzuweiſen, und jo nicht nur das feblerfreie Aneinanderſchließen 
der Abdrüde bei Mieverholungen einer und derjelben Form, jondern auch das Ein: 
paſſen neuer Farben auf oder zwifchen die jchon vorhandenen zu ficbern. Um in 
ebengedadter Beziehung kleine Unvolllommenbeiten weniger auffallend zu macen, jo: 
wie um die Anfertigung der formen zu vereinfachen, ijt e$ Regel, die Heinen Stellen 
für jpätere Farben nicht aufzuiparen, jondern legtere auf eine mit der vorausgehenden 
Farbe im Deſſin-Umfange gänzlich gededte Fläche aufzufegen, was bei der undurd- 
fihtigen Beichaffenbeit der Karben ohne Schwierigkeit gejchehen kann. Die ermähnte 
Aufammenjtimmung aller einzelnen formen, oder der jogenannte Rapport (rapport), 
wird durch einige auf jeder Form befindliche Drabtitifthen (Rapportitifte, reperes 
erreicht, welche ſich als Punkte mit abdruden und jo für das Wiederaufjegen der näm: 
liben Form in einer fortgerüdten Stellung, oder für das jpätere Eindruden neuer 
Farben mit anderen Formen, die erforderliche Weiſung geben, weil man nur nöthig 
bat, die hierzu vorhandenen Stifte eben auf jene Punkte zu jtellen. 

Die richtige Anbringung der Rapportftifte ift Sache des Kormichneibers (metteur 
sur bois), der es auch jo anzuordnen weiß, daß nach der Vollendung des Mufters die 
Rapportpunfte faft alle von Farben gebedt find und nicht die Zeichnung ftören. Deftert 
erlangt man ben Rapport durch ziemlich ftarte Striche (ftatt der Punkte), welche aber 
jedenfalls außerhalb des Mufters, am Rande bes Papieres, ſich abdruden. 

In Anjehbung der Aufeinanderfolge der farben bat man, da dieſe fich deden und 
feine unten liegende Farbe durchſcheint, volltommene Freibeit fib nach der Beſchaffen— 
beit des Mufters zu richten. Eine Kegel bierfür giebt es nicht, außer der, daß mit dem 
Aufdruden der größten Flächentbeile der Anfang gemacht, dann zu ben Hleineren um 
Heinften fortgeichritten, daber mit den höchſten Lichtern der Schluß gemacht, weng- 
ftens nach diefen Lichtern feine andere Farbe mehr in deren unmittelbarer Näbe aufge 
drudt wird. 

Der Drucktiſch iſt 730mm Hoc, 1,5 bis 1,8" lang, 600mm hreit und bat 
ein 100 bis 120 mm pides, oberwärts mit doppeltem Wollentuch jtramm überzogenes 
Blatt, welches von vier im Rechteck geitellten ſtarken, unter ſich durch acht borizentale 
Hölzer (Riegel) verbundenen Ständern oder Füßen getragen wird. Vor der einen 
langen Seite deijelben jteht der Druder; an der gegenüber liegenden (bintern) 
Zijchjeite reichen die dort befindlichen zwei Ständer über die Oberfläche des Blatte 
hinauf und find in 200 bis 220 mm Entfernung von demfelben durd einen borien: 
talen Balfen mit einander verbunden, welcher dem unter ihm einzujchiebenden Drud: 
hebel zum Stützpunkte dient. Dieſer Drudhebel. ift eine 2,4 lange hölzerne Stange, 
welche ſonach quer über ven Tiſch nah vorn ſich erftredt und am vordern Ende 
niedergezogen wird, um den Drud auf die unter ihr auf dem Tiſche ftehende Form 
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auszuüben. Zum Aborud jebr großer Formen, oder folder, welche wegen Beſchaffen— 
heit des darauf befindlichen Muiters bejondere Kraftanwendung erfordern, hat man 
die jogenannte Maſchine, nämlich einen zufammengejegten (doppelten) Drudbebel. 
An dem zur rechten Hand des Arbeiters liegenden Ende des Tijchblattes find zwei 
kurze jchräg auswärts ſich erhebende Arme angebracht, in deren Einfchnitte borizon- 
tal ein rundes Eijenjtäbchen gelegt wird, nachdem man auf diejes eine zu bedrudende 
Tapetenrolle geftedt hat: auf dieſe Weiſe kann die Tapete leicht in dem Maße, wie 
das Druden fortichreitet, Durch einfaches Anziehen abgerollt und über den Drudtifch 
geführt werden. Aehnlich ijt über dem linken Ende des Tijchblattes, jedod in etwas 
größerer Höbe, ein anderer Eijenitab angebradbt, den man benust, um den bereits 
bedrudten Theil der Tapete darüber zu legen, damit er nicht vom Tiſche auf die 
Erde berabhängt. 

Die Vorrihtung, mitteljt welcher die Farbe auf die Drudformen gebracht wird 
— der Streichkaſten, baquet — befindet jih zur Rechten des Druders und beiteht 
in einem quabdratijchen 220 big 250 UM tiefen hölzernen Kaſten, von welchem jede 
Seite um 70 mm [änger it als die größte vorfommende Form, wonach aljo gemwöhn: 
ib ein Quadrat von 640 mm im lichten Maße erfordert wird, Man füllt diejen 
(auf einem Gejtell in Tiſchhöhe befindlichen) Kajten 150 mm hoch mit Wajler, unter 
welches man reihlih Papierſchnißzel mengt, um fie darin faulen zu laſſen; darüber 
legt man einen unterwärt3 mit Kalbleder beijpannten Rahmen jo, daß das Leder mit 
der Oberfläche des Waſſers in Berührung ift. Der obere Rand des Nahmens liegt 
in gleicher Höhe mit dem Rande des Kaſtens; die Fugen zwijchen beiden werden wohl 
ausgefüllt und verjtopft, um das Herausdringen des Waſſers zu verhindern. Auf das 
Leder wird ein vierediges Stüd Tuch (das Streihtuc) gelegt, weldhes man mit 
der Farbe bejtreicht, oder bejjer ein kleinerer Rahmen (das Sieb, chässis), welcher 
mit Tuch bejpannt it. Das als Füllung in dem Kaſten vorhandene Waſſer bildet 
mit den aufgeweicdhten und nad dem Verfaulen ihres Leimes völlig in Brei verwandel: 
ten Papierſchnitzeln eine konſiſtente mäßig elajtifhe Maſſe, durch welche das über: 
liegende Leder jtet3 gejhmeidig erbalten wird, und die zugleich wie eine Art Kiffen 
wirft. Wenn daber eine zum Abdruck bejtimmte Form auf das Streichtuch gelest 
und dagegen niebdergebrüdt wird, ſo nimmt fie fehr leicht und gleibmäßig die Farbe 
an allen Buntten des im Nelief auf ihr befindliben Mufters an. 


Die Operationen beim Druden folgen in nachſtehender Weiſe auf einander: 
Nachdem ein dem Druder beigegebener Gehülfe (Streibjunge, tireur) mitteljt eines 
großen Pinſels die Farbe auf das im Streichkaften liegende Tuch möglichſt gleich: 
mäßig aufgeitrichen bat, legt der Druder felbit feine Form darauf und drüdt fie janft 
nieder, um das Anhaften der Farbe zu befördern; dann jet er fie vorfichtig auf jene 
Stelle der über den Drudtiih ausgebreiteten Tapete, wohin ſie gebört; jtellt auf die 
Form einen Holztloß (tasseau), legt über diejen den Drudbebel und zieht lekteren 
unter Mithülfe des Streihjungen kräftig nieder. Während hierauf der Druder den 
Hebel wieder zur Seite jhiebt und die Form abhebt, trägt der Streichjunge neue 
Farbe auf das Tuch, oder ſtreicht die noch darauf befindliche auseinander; ſodaß 
chne Verzug das ganze Verfahren von vorn an wiederholt werden fann. Es wird 
der auf dem Drudtifche liegende Theil der Tapete vollftändig mit einer und derjelben 
Form bedrudt, dann aber ein weiterer Theil abgerollt und ebenjo behandelt; ijt 
das Stüd beendigt, wird es jogleih zum Trodnen aufgehängt. 

Der Regel nah wird an dbemjelben Drudtiihe den ganzen Tag über mit ber näm- 
fihen Form und Farbe gearbeitet; am folgenden Tag werden alle jo weit gebrachten 
Sthde mit der zweiten Form bebrudt, und fo fort. Daß vor jedem neuen Drude die 
Tapete geglättet werden muß, ift ſchon oben bemerkt worden. Aller der Ware, welche 
nicht geradezu zur allergeringften Sorte gebört, widmet man die Mühe, fie nad jedem 
Aufdrud einer neuen Form durchzuſehen und jene Stellen, wo die Farbe zufällig aus— 
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geblieben ift, mit dem Pinfel nachzubeſſern (pinceauter, pinceautage),. Wenn endlich 
alle dem Mufter zulommenden Karben aufaedrudt find und bie fette Glättung ftatt« 
gefunden bat, ift die Tapete vollendet: fie wird nun — ſowohl um bei der Auf- 
bewabhrung an Raum zu fparen, als auch die Karben vor ungzeitiger Einwirkung ber 
Yuft und bes Lichtes zu ſchützen — jo Hein und feft als möglich zujammengerollt (rouler 
en fin), wozu man in Paris eine Mafchine erfunden, aber als nicht praftiich wieder 
aufgegeben bat. 

Verfieht man das Streichtuch zum infärben der Drudformen mit mebreren 
Farben in beliebiger Nebeneinanderftellung, fo nimmt die Form natürlich alle dieſe 
Farben zugleih an und überträgt fie in unveränderter Anordnung auf das Papier. 
Bon diefem Principe maht man Gebrauch bei dem jogenannten Jrisdrud, indem 
man auf das Tuch im Streichlaften mehrere Farben ftreifenweife ebenjo aufträgt 
und ineinander verwäjcht, wie bei Verfertigung der Irisgründe auf das Tapeten: 
papier unmittelbar (©. 1525). Die Arbeitsgerätbe find völlig diejelben, wie dert, 
nämlich der in Fächer getheilte oder aus einzelnen Käftchen zujammengeitellte Farbe 
kaften und die abtheilungsweife mit Borjten beſetzten Bürften. 


Oftmals werden zum Tapetendruck, ftatt des gewöhnliden Drudtiiches, Drud- 
maſchinen angewendet. Dergleichen giebt es zweierlei; Modeldbrudmaicine, 
oder mechaniſcher Drudtijh und Walzendruckmaſchine. Erftere Art de 
zwedt nur Beichleunigung des Drudes mit gewöhnlichen flachen Formen; mittel 
Walzendrudmaihinen bingegen find überdies eigenthümliche Gattungen von Muftern zu 
erlangen, zu deren Herftellung Holzformen fich nicht eignen. — Mechaniſche Drudtiide'), 
welche jelbittbätia alle Operationen (Fortrückung des Papieres, Einfärben , Auficgen, 
Abdruden und Wieberabbeben ber Form) obne direlte Mitwirkung der Menſchenband 
verrichten, übertreffen die Yeiftungen des Handdrudes keineswegs in ſolcher Weile, daß 
hierdurch ihre Koftipieligkeit aufgewogen werden könnte; fie finden ſich deshalb jelten. 
— Walzendrud auf Tapeten wird nad der Art des Kattundrudes mittelit Walzen 
(S. 1115) ausgeführt, und die Maſchinen baben für beide Källe in den Hauptpunften 
eine gleihe Beichaffenbeit. Es werden Drudzylinder von zweierlei Art angewendet, 
nämlich folche, auf welchen das Mufter, wie auf den Formen zum Handdruch, erbaben 
ftebt; und andere mit vertieft eingravirten Zeichnungen. Reliefwalzen können ganz and 
Holz gemacht fein, ober auf einem glatten zulindriihen Holzlörper ein aus Meſſiug— 
theilen oder Zinnlegirung gebildetes Mufter tragen, oder aus litbograpbijchem Stein 
beftehen. Walzen mit vertiefter Zeichnung find aus Kupfer, Meffing oder lithographiſchem 
Stein gemacht und liefern ftets fupferftichartige feine Mufter, welche zwar mittelft Holj- 
formen nicht berftellbar, aber auch für Tapeten nur mit großer Cinfchränfung an- 
gemeffen find. Die Walzdruckmaſchinen?) druden, ſofern fie zur Darftellung mebr- 
farbiger Mufter angewendet werben, alle Farben in unmittelbarer Folge, während eines 
Durbganges der Tapete, mittelft ebenjo vieler Walzen auf; man ftelt im dieſer Were 
Mufter mit 2 bis 6 und noch mebr (ſogar 15) Farben dar, erbält aber megen der 
Schwierigkeit des Rapportes nur mittelmäßige Ware, weshalb dieſe Maſchinen nur dert 
(namentlih in Norbamerita und England) eine bedeutende Rolle jpielen, wo man mebt 
auf maffenhafte und wohlfeile Produktion als auf tadellofe Leiftung fiebt. — Die ber 
abfichtigte Verbindung der Walzendruckmaſchine mit der Papiermaſchine im der Art, dab 
von dem Hajpel ber lettern das eben fertig gewordene und nod cin wenig feuchte 
Papier jofort zum Drud gelangt’), wird nur unter ganz befonderen Umftänden zmed: 
mäßig fein. 





) Jabrbücher, V. 442. — Polyt. Journ. Bd. 13, ©. 196; Bb. 69, ©. 348. — 
Polyt. Centr. 1838, Br. 2, S. 1130. 

2) Brevets, XXXV. 67; LI. 87. — Brevets 1844, T. 24. p. 195; T. 3%, 
p. 221; T. 39, p. 336. — Bulletin d’Encouragement, LII. (1853), p. 40". 

— Gänie ind., T. 26, p. 233. — Mittheilungen 1862, S. 135. — Poltt. 
Gentr. 1854, ©. 85; 1804, ©. 304. — Deutihe Gemwerbezeitung 1503, 
S. 3%. 

2) Brevets, T, 86. p. 289. 
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D. Befondere Arten von Tapeten. 


a) Belutirte Zapeten (beitäubte Tapeten, Molltapeten, Sammt: 
Tapeten, papier veloute, papier soufflé, papier tontisse, flock paper) jind jolche, 
auf welhen der Grund oder ein Theil des Muſters mit fejttlebenden Außerft kurzen 
Wollhärchen dergeftalt bededt ift, dab dieje Stellen eine dicht und gleihförmig wollige 
Beihafienheit darbieten (mie das S. 1511 erwähnte velutirte Papier). Die Velu— 
tirung wird — den Fall ausgenommen, wo fie die ganze Fläche bevedt — hervor: 
gebracht, nachdem alle übrigen Arbeiten (Grundiren und Druden mit Farben) wie 
gewöhnlich vorgenommen find. Das Material hierzu bejteht in der Maſſe von kurzen 
Wollhärhen, melde beim Scheren des Tuches abfällt, der fogenannten Scher— 
wolle, Aock. Der Tapetenfabritant kann fih damit leiht aus den QTucfabriten 
verjehen, allein jelten in jo glänzenden lebhaften Farben, wie für die Anbringung 
auf Tapeten meiſt erforverlih ijt; daher kauft er am liebjten weiße Scherwolle, 
reinigt fie durch Kochen mit Seifenwafjer und färbt fie dann nad Bedarf. Die 
Härhen find nun noch überhaupt zu lang, im Befondern auch von jehr ungleicher 
Länge, daher mahlt man diefe Wolle in einer Vorrichtung, welche mehr oder weniger 
Aehnlichkeit mit einer großen Kaffeemühle hat, zu einem wahren jaferigen Pulver, 
und fortirt lehteres nad jeiner Feinheit, mittelft eines Sieb: oder Beutel- 
werkes. Diejfe Belutirwolle (Staubmwolle, laine & velouter) wird in Frant- 
reich, neuerdings auch in Deutichland, von eigenen Fabrifen bereitet und für die Tapeten: 
jabritanten in den Handel gebradt. 

Der zum Auftragen des Wolljtaubes auf die Tapeten dienende Apparat beitebt 
aus einem 2 bis 2,4” fangen, 370 bis 450 mn tiefen, unten 600 mu, oben 900 mm 
breiten hölzernen Kajten (tambour), welcher jehr itraff angeipanntes Kalblever oder 
Bergament alö Boden und oben einen an Scharnieren aufzufchlagenden Dedel be: 
ist. Diejer Kajten ruht auf vier Füßen von folder Höhe, daß der Lederbovden 600 
bis 700 mm weit von der Erde entfernt ift. 

Die Stellen der Tapete, welhe Wolle annehmen follen, werben mitteljt bölzerner 
Formen mit einem ſehr zähen Yeinölfirnifje (mordant, encaustique) bedrudt, den 
man erhält, indem man altes Yeinöl mit Bleiglätte kocht und dann noch Bleiweiß 
darunter reibt. Wendet man den Firniß obne Bleiweiß an, fo iſt es nöthig, mit 
dünnem Peim vorzudruden, weil ſonſt das Del über die Grenzen der bedrudten 
Stellen ausfließt. Soll die ganze Fläche der Tapete velutirt (mit Wollgrund ver: 
jehen) werden, jo wird der Firniß ebenſo wie jonjt die Grundfarbe angeſtrichen. Der 
vorhin bejchriebene Wollkaſten fteht ganz nahe neben dem Drudtifhe, zur linten 
Seite des Druders, ſodaß die Länge des Kaſtens die Fortſetzung der Länge des 
Tiſches bildet: Sobald nun eine Tifchlänge der Tapete mit dem Firniffe beprudt iſt, 
zieht der Streihjunge diefelbe über den Nand des Kaſtens ins Innere dejjelben, wo 
er jie flach niederlegt. it der Boden damit gänzlich bededt, fo ftreut er einige Hände 
voll Scherwolle darauf, läßt den Dedel des Kaftens berab, und trommelt mit ein 
Paar hölzernen Stäbchen von unten gegen den ledernen Boden. Dan bringt auch 
wohl eine Borridtung mit mehreren Stäbchen an, welche durch Umdrehung einer 
Daumenmelle in Thätigkeit gejeßt werden. In jedem Falle wird durd die Erſchüt— 
terungen des Lederbodens die auf der Tapete liegende Wolle fein zertheilt und empor: 
geworfen, wonach jte al3 Staub wieder herabfällt und auf dem zäben Firnifje antlcht. 
Schließlich wird der nicht feit anbaftende Theil Wolle abgejchüttelt, und die Tapete 
zum Trocknen aufgehängt. 

In einigen Fabriten wird die Tapete umgelehrt (die bedrudte Seite nach unten) 
in den Wollfaften eingeführt; der Staub alfo von unten auf gegen dieſelbe gejchleudert. 
— Man velutirt öfters mit Wollen von verjchiedenen Karben, deren jede für fih auf- 
geftäubt werden muß (papier ä deux laines, à trois laines, 2.) Zuweilen wird auf 
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bereit8 velutirten Klächen von Neuem (mit Wolle von anderer Farbe) velutirt, Licht 
und Schatten in velutirten Muftertbeilen drudt man mit Farben auf die Wolle (repi- 
quage). 

Nenerlih bat man ftatt der Wolle zum Velutiren feinen Holzftaub (der moblfeiler 
bergeftellt werden fann) empfohlen und verjucht. Sehr dünne Hobeljpäne von weißem 
Holze werben gefärbt, dann troden zerrieben und gemablen. Diefe Holzwolle mir 
jedoch fchwerlich die thierifche verdrängen, welche viel jhönere Farben annimmt. Soll 
fie aber einmal gebraucht werden, jo würde fich getrodnetes und wieder zerriebenet 
Papierganzzeng aus Holz (S. 1425) wohl eignen. 

b) Vergoldete und verfilberte Tapeten. — Gold und Silber (jomohl edt 
als unecht) werden auf Tapeten, jevenfalld nahdem dieſelben übrigens ſchon gänzlich 
vollendet find, auf zweierlei Weiſe angebradt. Entweder drudt man an den bettef: 
fenden Stellen einen diden Yeinölfirnis auf, läßt dieſen beinabe troden werden, 
legt dann Blattgold oder Blattjilber darauf, drüdt es mittelit Baumwolle over 
eines Dachspinſels forgfältig an und reibt, nad gänzlihem Erhärten des Firniſſes, 
mit Baummolle oder einem weichen Leinentuche die nicht angeflebten Teile des 
Metalles weg. Oder man bedient fich des zu feinem Pulver geriebenen Goldes und 
Silberd — der jogenannten Gold: und Silberbronze — zum direkten Auforud wie 
einer Farbe. | 

Um das Anlaufen des Silbers und des unechten Goldes zu verbüten, fann man 
über dafjelbe, mit der nämlichen Norm, eine durcchfichtige Dede, von einer Miſchung 
aus Yeimwaffer und Eiweiß aufdruden. Ueberdrudt oder übermalt man vergoldete eder 
verfilberte Stellen mit einem Yeinölfirniß, worin Kopal aufgelöft ift und den man dann 
durch Terpentinöl verdünnt und mit einer geringen Menge Ladfarbe angerieben bat, je 
entfteben Mufter mit perlmutterartigem Schimmer; dieſen wird jchließlich durd Ueber: 
gehen mit Weingeiftfirniß der böchfte Glanz ertbeilt. — Erbabene Vergoldung iſt dadurd 
bervorzubringen, daß man mit einer jebr diden in Oelfirniß angemacten farbe, welche 
nad dem Eintrodnen ſtark erbaben bieibt, vordrudt und auf diefe, wäbrend fie noch 
etwas Flebrig ift, das Blattgold legt. 

ec) Gepreßte Tapeten (gaufrirte Tapeten, papier gaufre, papier estampe) 
beißen jolde, welchen ein Neliefmufter ohne Farbe aufgedrudt ift. Diejes Verfahbren 
wird überbaupt felten, und bei reich mit Farbenmuſtern bedrudten niemals angewendet. 
Dagegen fommt e8 allerdings vor, daß man die auf der Walzendrucdmajcine mit 
Kupferftichmuftern einfarbig bedrudten Tapeten, oder auch wohl unbedrudtes (nur grun« 
dirtes) Tapetenpapier, gaufrirt. Die Prefiung beitebt alsdann in mehr oder weniger 
feinen Zeihnungen, welde auf der Vorderſeite bob, auf der Rückſeite entſprechend tie 
ericheinen. Alm fie berporzubringen, dient ein Walzwerf (Gaufrirmaſchine, ma- 
chine & gaufrer), welches völlig einem aus zwei Zylindern beftebenden Kalander gleict, 
mit der Ausnabme, daß die Walzen mit dem erforderlihen Mufter verjeben find, mie 
beim Gaufriren der Buchbinder-Kattune (S. 1122). 


Eine andere Art gepreßter Tapeten, welche als Mobeartitel eine kurze Rolle ar 
jpielt bat, beftand aus zwei- oder breifach- zufammengeffebtem Papiere mit ſtark ber- 
vortretenden und großen Neliefmuftern, die nachber ganz ober tbeilmeije vergoldet 
wurden. Man verfertigte fie mittelft eines Walzwerkes, welches eine vertieft gravirte 
meffingene Walze und eine, mit den Neliefabbrud dieſer Gravirung verjebene, blei— 
umfleidete Gegenwalze enthielt. Auf gleihe Art können gepreßte Bilderrahmen, 
einzelne Wand» und Plafond-Ornamente, zc. bervorgebradt werden (vergl, Br. 1, 
S. 750). 

Neuerlich find Tapeten mit Goldpreſſung aufgelommen, deren Mufter nad Art 
der von Buchbindern auf Leder gemachten Golöverzierungen fich darftellen und bejonders 
in Wollgrund (S. 1531) gute Wirkung tbun. Hierzu wird die Tapete mit einer Auf 
löfung von Kopal in dickgekochtem Yeinöl, welche durch Terpentinöl verdünnt it, gruu— 
dirt; Wolle aufgeftäubt; 8 bis 12 Tage lang in einer Wärme von etwa 30° C. gr 
trodnet; endfih das Mufter mit gravirten meifingenen, zu 100 bis 110° 0. erbigten 
Formen mittelft einer Schraubenprefje (balancier) aufgepreßt. Die Hite der Formen, 
deren erbabene Yinten fich im die Velutirung eindrüden, ermweicht den Firniß und be— 
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wirft mitteljt defielben das Feſtlleben des Goldes, deſſen übrige (von ber Form nicht 
getroffene) Theile ſich nachher mwegreiben laffen. 

d) Gefirnifte Tapeten. — Das Firniffen der Tapeten ift eine ſehr zweckmäßige 
(freilich der Koftipieligfeit wegen bei geringen Sorten nicht anwendbare) letzte Zuberei- 
tung. Man kann fi bierzu des gewöhnlichen bellen, mit Terpentinöl gebörig ver» 
bünnten Kopalfirniffes, oder irgend eine® der verjchiedenen Terpentinölfirniſſe bedienen, 
welche man jonft zum Firniffen von Zeichnungen 2c. benutt. Das Aufitreichen bes 
Firnifies wird mittelft großer Bürften verrichtet wie da8 Grundiren mit Farbe. Gut 
gefirnißte Tapete zeigt Glanz und vermebrte Feitigfeit (ſodaß fie beim Auffleben auf 
die Wand nicht leicht zerreißt), widerftebt der Feuchtigkeit und ift von Schmutz durch 
Abwiſchen mit einem naffen Schwamme zu reinigen. — Obne Firniß, einzig durch 
Ueberftreihen mit Alaunauflöjung, befommen die Leimfarben der Tapeten ebenfalls die 
Fähigkeit, nafjes Abwiſchen zu vertragen; allein die meiften Farben erleiden durch das 
Alaunen eine Veränderung des Tones, 


Fünfter Abfchnitt. 


BVerfertigung der Glas- und Thonwaren. 


Sofern bei den Blaswaren die Eieugung der Maffe, bei den Thonwaren aber 
tbeilmeije die Zubereitung des Ihones jowie dad Brennen, Glafiren, Bemalen, Ver: 
golden ıc., dem Weſen nach chemiſche Arbeiten find, gehören diefe beiden Gewerbs— 
zweige mehr oder weniger der chemiſchen Technologie an. Aus diefem Grunde joll 
bier nur eine gedrängte überjichtlihe Darftellung derjelben gegeben werden. 

Die beiden bier zufammengefaßten Fabritationen baben das mit einander ge 
mein, daß dem Materiale durh Anmendung einer jtarten und anbaltenden Hitze 
die nöthige Bejchaffenbeit gegeben wird. Allein beim Glafe geſchieht dies vor der 
Verarbeitung und zwar durch Schmelzung; beim Ihone bingegen nad der Ber: 
arbeitung und nur dur einen Grad von Glühhige, welder keine Schmelzung 
berbeiführt, jondern vielmehr eine beträchtliche Erbärtung zur Folge bat (Brennen). 

Wir bejchreiben im I. Kapitel die Verfertigung und Verarbeitung des Glaſes, 
wobei außer den eigentlihen Glasfabriten aud einige rein mechaniſche Gewerbe, 
weldhen das Glas als Material dient, in Betrahtung fommen; im II. Kapitel die 
Fabrikation der Ihonwaren mit Beſchränkung auf dasjenige, was nah allgemeinen 
Grundjägen darüber gefagt werden kann, ohne auf die Verfertigung einzelner Gat— 
tungen diefer Waren im Befonvern einzugeben. 
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Berfertigung und Verarbeitung des Glafes !). 


Das Glas (verre, glass) iſt eine durch Echmelzung bereitete chemiſche Ver: 
bindung von Kiefelerde mit Kali oder Natron, welche außerdem noch Kalt oder Blei: 
omd, jomwie öfters Gijenorpdul und andere Metalloxyde, theild als meientliche 
Beitandtheile, theils als zufällige (von Unreinheit der Materialien und ‚von den 
Schmelzgefähen herrührende) Beimifhung enthält. Für die gewöhnlichen Beitimmungen 
gilt das Glas als deſto volltommener, je farblojer, durchſichtiger, glänzender, härter 
und ftrengflüffiger es iſt; mweil auf diefen Eigenihaften feine Schönheit und jeine 
Tauerbaftigteit (gegen Einflüſſe der Abreibung und der auflöſenden Mittel) beruht. 
Nur für befondere Zwede wird es durch geeignete Zufäge verſchiedentlich gefärbt und 
wohl auch undurdfichtig gemacht, wobei nicht jelten auf dejlen Vollkommenheit in 
anderen der genannten Beziehungen verzichtet werden muß. 

Die Kieſelerde ijt im reinen Zuſtande durd DOfenfeuer nicht jhmelzbar. Die 
Stoffe, welche man ihr bei der Glasfabrifation immer zufegen muß, dienen daher 
zunächſt als Flußmittel; von ihrer Auswahl und ihrer Menge hängt aber überdies 
die Beichaffenbeit des Glaſes weſentlich ab. Jedes Glas enthält entweder Kali oder 
Natron als Flußmittel, wonah man überhaupt Kaliglas und Natronglas 
unterjheidet. Aber mit Kali oder Natron allein kann Kiefelerde nicht zu einem 
braubbaren Glaſe geihmolzen werden. Den- meijten Ölasgattungen jegt man des: 
balb noch Kalt, einigen ftatt des Kaltes Bleioryd zu. Der Kalt macht das Glas 
trengflüfiiger, dichter, härter, zäber, elaftijcher, glängenber, und erießt zugleich einen 
Theil des koſtſpieligern Kali oder Natrond. Das Bleioxyd vertritt in den eben 
angedeuteten Hinfihten den Kalt und liefert mit reinen Materialien ein bejonders 
durhfichtiges, jehr glänzendes, die Lichtitrablen ſtark brechendes, bejonders ſchön 





) Theoretiiche, praftiihe und analytiiche Chemie in Anwendung auf Künfte und 
Gewerbe. Bon Sheridan Muspratt. rei bearbeitet von F. ——— = 
Bd. I. Braunfchweig 1858, ©. 903. Deffelben Werles 2. Aufl., Bd. 
(1866), ©. 1975. — F. Knapp, Lehrbuch der chemijchen — — 
W. Stein, Die Glasfabritation (im IH. Bande von P. Bolley’s Handbuch 
der chemiſchen Technologie), Braunſchweig 1862. D. Schiür, Praris ber 
Hoblglasfabrifation, Berlin — — Felix Slade, Catalogue of the Collee- 
tion of glass. London 1871. — Technolog. Eucvflopädie, Bd. VI, S. 567; 
Br. XXI, ©. 334, 
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Eingendes Glas; außerdem macht es das Glas bedeutend jchmel;barer, vermindert 
aber dejien Härte, was jedoch für die Verfertigung geichliffener Arbeiten ein mil: 
tommener Umjtand ijt. — Glas, welches eine zu große Menge Flußmittel enthält, 
ijt weich und wiberjteht den Cinwirkungen der Säuren, ja zum Theil jelbit des 
tohenden Waſſers, nicht. 

Vom techniſchen Standpunkte aus Tann man folgende Hauptarten des Glafes 
unterſcheiden: 

l) Grünes und braunes Glas, Bouteillenglas (erre ä boutelles, botte 
glass), Aus den unreiniten Materialien (namentlih jehr gewöhnlich mit Holzaide 
itatt Pottaſche) bereitet; dur großen Gehalt an Eifenorvpul dunkelgrün oder gelb: 
braun gefärbt. Die Kiejelerde beträgt darin 45 bis 66 Prozent, der Kalt 13 bie 2%, 
Nali oder Natron 3 bis 11, Mlaunerde 1 bis 14, Gijenorvpul 3 bis 7. 

2) Halbgrünes Glas, in dünnen Stüden grünlic, in größeren Diden grün, 
doch ſehr viel heller al$ das vorige; dient zu ordinären Hohlwaren, 3. B. Arznei: 
flafjhen (Medizinglas) und ganz ordinären Fenftertafeln (halbgrünes enter: 
glas). Die grünlihe Farbe rührt auch bier, wie bei allem Glaſe mo fie obne ab: 
fichtlihe Färbung durch andere Stoffe vorfommt, von Eiſenoxydul (1 bis 2", Pu) 
aus den angewendeten Materialien ber. Kieſelerde 62 bis 72 Prozent, Kalt oter 
Natron (oder beide zujammen) 10—19, Halt 10— 16, Mlaunerde 3—4!/,. 

3) Dalbweißes Glas (verre demi-blane), zu etwas bejjeren Hoblmaaren un 
zu den gewöhnlichen Fenitertafeln; weniger grünlih als das vorige, oft aud mit 
einem Stiche ins Bläuliche. Kieſelerde 68—70 Proz., Natron 10—18 (oder fatt 
deiien Kali), Kalt 8—17, Alaunerde 2—10. Die weißeſten Sorten hiervon pflegt 
man wohl auch Dreiviertelweißes Glas zu nennen. 

4) Weißes Glas (verre blanc), gewöhnlich mit einem febr ſchwachen Stide 
ins Grünliche, Bläuliche, Gelblihe oder Köthlihe; zu guten Hohlwaren und feinen 
Senitertafeln. Kiejelerde 653—79 Proz, Kali oder Natron (zumeilen beide zujammen) 
11—22, Kalt 4—16, Alaunerde /,—10. Man pflegt das fchönfte weiße Glas zu 
gejchliffenen Gegenftänden anzuwenden und deshalb Schleifglas (verre ü gobe 
leterie) zu nennen, dem etwas geringern aber den Namen Kreideglas zu geben. 
Auch das Kronglas (crown glass) der Tptiter gehört hierher. Cin an Kali jebt 
reichhaltiges, daher weiches weißes Glas, woraus vorzüglich Fenſterſcheiben, Ubr- 
gläjer, Thermometer: und Barometerröhren ꝛc. gemacht werden, iſt das Solinglas 
öſterreichiſcher Fabriken. 

5) Spiegelglas (glace, mirror ylass, plate glass), das farblofeite bleiorodfrei: 
Glas. Kieſelerde 61—79 Proz., Kali oder Natron (oder beide vereinigt) 11-4, 
Kalt 4—15, Mlaunerde 0—3'/,. Ein geringer Bleiorpdgehalt (1 bis 2 Prozent! 
findet jich zuweilen. 

6) Krovftallglas (eristal, erystal glass, Hint glass), zu feinen, vorzüglich zu 
den ſchönſten gejchliffenen Gegenitänden. Kieſelerde 51—61 Prozent, Kali 6-1 
Bleiormd 23-37, Kalt 0—2'/,, Alaunerde 0—1'|,. 

7) Slintglas (fint glass), zu optifchen Gläjern, nämlidy zu den jegenannte: 
achromatijchen Objektiven, weldhe aus Flintglas und Kronglas (ſ. oben) zujammen 
gejeßt werden. Kieſelerde 42—50 Proz, Kali 11—13, Bleioryd 40—4H, Aaur: 
erde I—2. 

8) Straß (strass, strass), ein leicht fchmelzbares, höchſt farblojes, Hares um 
durchfichtiges, mit ſtarker Lichtbrebungstraft begabtes Glas, welches die Grundlage 
der künstlichen oder unechten Gveljteine bildet, und für ſich allein den unedten 
Diamant (diamant artificiel, pierre de strass) darftellt: 3S—41 Proz. Kieſelerde 
s—9 Kali, 50—53 Bleiomd, O—1 Alaunerde. 

9) Farbige Glasgattungen, erzeugt durch Zuſammenſchmelzen farbleſe 
Glasmaſſen mit verfchiedenen Stofien, bejonders Metallorvden. Auf folde Wei 
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verfertigt man ordinäre gefärbte Gläfer durch Zufaß der Oxyde zur Mafje des ge: 
wöhnliben weißen Glaſes, während man ſich zu den feinen des Kryitallglafes und 
zu den feinjten (den Glasflüffen oder unechten Gveliteinen) des Straß als Grundlage 
bedient. Undurdfichtigteit erlangt das weiße oder gefärbte Glas durch eine Bei: 
miſchung von Zinnormd, weil diejes nicht damit zufammenfließt, jondern unge: 
Ihmolzen eingemengt bleibt. Zu den feinen gefärbten Glasmaſſen gehören auch alle 
Arten von Gmail (&mail, enamel) und die demjelben jehr nahe verwandten, zum 
Malen auf Porzellan, Glas und Email dienlihden Cmailfarben, Shmelzfarben 
(couleurs vitrifiables, ritrifiable pigments), 

Das fpezifiihe Gewicht des Glaſes ift nah der Art und dem Mengenverbältniffe 
feiner Beftandtbeile jebr verjchieden; e8 beträgt bei grünem Bouteillenglafe 2,5 bie 2,7; 
balbweißem und gewöhnlihen weißem Glaſe 2,37 bis 2,60; Spiegelglas 2,44 bis 2,56; 
Kryſtallglas 2,8 bis 3,2; Flintglas 3,10 bis 3,77; Straß 3,90 bis 4,05. Mit Sicher- 
beit fann man annehmen, daß jedes Glas, beffen jpezif. Gewicht über 2,8 fteigt, Blei- 
oryb enthalte. 


I. Fabrikation der grünen und weißen Glasgattungen '). 
1) Glas-Materialien und Glasfäße. 


Die zur Bildung des Glaſes erforderliben Stoffe werden nie in völliger chemi— 
iher Reinheit angewendet, weil ihre vorläufige Darftellung in diefem Zuftande mit 
viel zu großen Koften verbunden fein würde. Was die altaliihen Flußmittel anlanat, 
jo wendet man folche chemiſche Verbindungen derjelben an, melde in der Schmelz: 
bie, namentlich vermöge der Gegenwart der Kieſelerde, zerjegt werden, und an letz— 
tere ihren Kali-Gehalt mehr oder weniger vollitändig abgeben. Ein Gleiches findet 
sum Theil binfichtlih des Bleioxydes ftatt. 

Die Glasmaterialien zerfallen überhaupt in drei Klaſſen: Kiefelerde in mehr 
oder weniger reinem Zuftande; Flußmittel, welhe die Schmelzung der Kiefelerde be: 
wirten müſſen; Entfärbungsmittel, wodurh man die ſchwache (meift grünliche, von 
Cifenorydorvdul der übrigen Materialien herrührende) Färbung, welche das Glas 
ftet3 anzunehmen geneigt ift, zeritört. 

1) Kiejelerde. In den meiiten Fällen bedient man fich des Quarzſandes, der 
bald mehr bald weniger fein und rein ift; mandmal des derben Uuarzes (Kies) 
oder des Feuerſteines, welche beide aber vorläufig geglüht, in Waſſer abgelöfcht, 
gepocht und zu Mehl gemablen werden müflen, was die Fabrilation vertheuert und 
daher nur bei feinen Glasgattungen zuläjfig iſt. Bergkryſtall (als die reinjte in der 
Natur vorlommende Kiejelerde) kann höchſtens im Kleinen, bei der Bereitung des 
Straß und der unechten Eveliteine, Anwendung finden, wird aber dur guten eiſen— 


’) Berſuch einer ausführlihen Anleitung zur Glasmaderfunft. 2 Bode. 4. Franl- 
furt a. M. 1802, 1818. — 9. Feng, Bollftändiges Handbud der Glasfabrifa- 
tion. 8. Weimar nnd Ilmenau 1835. — Dumas, UI. 579. — Julia de Fon- 
tenelle, Manuel complet du vetrier et du fabriennt de glaces, eristaux ete, 
12. Paris 1829, — F. Bastenaire-Daudenart, L’art de la vitrifiention. 8, 
Paris 1825. — Techniſches Rörterbuh von Karmarſch und Heeren, 2. Aufl, 
Bd. II, Brag 1556, ©. 129. — E. Hartmann, Die Slasfabrilation, Qued— 
linburg u. Leipzig 1850. — Die Glasblafefunft fowohl auf ber Glasbiltte als 
an der Glasbläferlampe, zc. Bon Em. Schreiber. Weimar 1840, (177. Ub. 
des Neuen Schauplages der Künſte und Hanbwerfe). -- DO. Schitr, Die Prarie 
ber Hchlglasfabritation. Berlin 1867. 
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freien Sand oder Quarz völlig erjegt. — Zum Bouteillenglafe jegt man nict jelten 
Lehm, der nebit der in ihm enthaltenen Kiefelerde auch einen beträchtlichen Antbeil 
Alaunerde (Thonerde) in die Maſſe bringt. 

2) Slußmittel. Es find bier Kali, Natron, Kalt und Bleiorpd in Betrad: 
tung zu ziehen, mit Uebergehung einiger felten angewendeten Mineralprodukte (mie 
Schwerſpath, Feldipath ꝛc.). 

Das Kali wendet man in der Geſtalt der (jetzt bedeutend außer Gebrauch ge 
fommenen) Pottafhe — meijt im fäuflichen Zuftande, zumeilen auch gereinigt — 
an; ſtatt derjelben wird zu dem grünen Glafe gemwöhnlih Holzafhe genommen. 
Flußmittel zur Bereitung von Natronglas find Soda (roh oder gereinigt) und Glau— 
berjalz, legteres oft mit Zujas von ein wenig Kohle (Holztoble oder Koke), da obne 
dieje Beimifhung nur verhältnigmäßig langſam und in hoher Hite die Verglafung 
erfolgt; die gewöhnlichite Geftalt, unter welcher das Glauberjalz ſſchwefelſaute Ra; 
tron) angewendet wird, iſt die des fogenannten Sulfats aus den Sodafabriten, 
für geringe Olasgattungen wird nicht jelten Pfannenjtein aus den Salzitedereien 
benusßt, welcher wejentlich ein Gemenge von jchwefeljaurem Natron und ſchwefelſautem 
Kalt mit mehr oder weniger Kochſalz iſt. Pottafhe und Kochſalz werden vereinigt 
angewendet, um Glas darzuſtellen, welches ſowohl Kali als Natron enthält. Füt 
ordinäres Glas iſt jtatt des Kochſalzes der Seifenfiederfluß (der jalzige, hauptſächlich 
aus Chlorfalium und Kocjalz bejtehende, Rüdjtand vom Abdampfen der Unterlage 
aus den Seifentefjeln) brauchbar. — Kalt kommt im gebrannten, oder an der Luft 
zerfallenen oder mit Waſſer zu Pulver gelöſchten Zuftande, aud als Kreide, Kalt 
fpath, Kalkitein, Marmor oder Kalktuff (fogenannter Dudjtein) zur Glasmafle; 
oft benugt man den Kaltäfher (Gemenge von Kalkhydrat und kohlenfaurem Kalt), 
der in den Geifenfiedereien bei Bereitung der Aeklauge aus Pottaſche oder Soda 
zurüdbleibt. Das Bleioryd für Gläfer, welche dafjelbe enthalten müſſen, liefert ein 
Zuſatz von Bleiglätte, Mennige oder (jeltener) Bleiweiß. Einige Fabriken jollen mit 
gutem Erfolge Zintoryd jtatt Bleioryd anwenden. 

Nah der Art des Haupt-Flußmittels, welches zu deſſen Darftellung angewendet 
worben ift, pflegt man wobl das Glas zu benennen: Pottaſchenglas, Sodaglas, 
Glauberſalzglas, Bleiglas. 

3) Entfärbungsmittel find: Salpeter (der durch feinen Kaligehalt zugleich 
als Flußmittel wirkt), weißer Arjenit, Braunjtein und Schmalte; bejonders letztere 
beide in jehr geringer Menge angewendet. 

Zu bemerken ift, daß Glas, welches einen Braunftein-Zufat bat, am Tageslichte, 
noch mehr im Sonnenjcheine, nah und nach violettrothb wird. 

Die fein zerkleinerten und nad dem gehörigen Mengenverhältnifie zulammen: 
gemijchten Olasmaterialien nennt man den Glasjas, die Maſſe (composition, 
composition platch), Man fügt demfelben oft eine beträchtlihe Menge alten zer: 
brodenen Glaſes derfelben Art bei (Glasfcherben, Glasbroden, Brudalas, 
tessons, calein, grösil, eullet), theil3 um dieſe Abfälle wieder umzuarbeiten, tbeil? 
um dadurh die Schmelzung zu erleihtern. Zu geringeren Glasgattungen wird in 
verjelben Weile das aus zerbrochenen Schmelzbäfen ausgelaufene und im Ufen ver 
unreinigte Glas (Herdglas) mit verwendet. 

Nach der Verſchiedenheit der Glasgattungen und der zu benfelben angemendeten 
Materialien, fowie nad Gewohnheit und Anfichten der Fabritanten find bie Glasjüge 
ungemein mannigfaltig. Als Beifpiele mögen die folgenden dienen: 

Bouteillenglas: 100 Theile Sand, 30 Kalt, 44 Glauberjalz (Sulfat), 2 Kole⸗ 
pulver, beliebige fürbende Zujäge von Braunftein, Zaffer, zc., 100 bis 130 Brudglas; 
— 10 Sand, 20 rohe Soda (Barec), 5 Holzajche, 10 Bruchglas; — 10 Sand, 3 Soda, 
(Barec, Kelp, Tangaſche), 16 ausgelaugte Holzafche, 4 unausgelaugte Holzajce, d Yehm, 
10 Brudglas; — W Sand, 50 Töpfertbon, 21 gelöfchter Kalk, 20 Varee⸗Soda; — 
100 Sand, 250 ausgelaugte Holzafche, 30 Kalkſtein; — 100 Sand, 45 Bafılt, W 
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Seifenfiederfluß, 20 Glauberſalz, 2 Kohle; — 100 Sand, 50 Bafalt, 160 unaus- 
gelaugte Holzaſche; — 130 Sand, 80 ausgelaugte Holzafche, 25 Pottaſche, 5 Kochſalz; — 
1090 Sand, 200 Feldfpath, 20 Kalt, 15 Kochſalz, 125 Eifenjchladen (GHohofenſchlacke); 
— 60 Bafalt, 120 Glasſcherben, 120 Soda, 60 Aſche, 1 Braunftein, 

Halbgrünes Glas: 100 Sand, 33 Pottaſche, 115 ausgelaugte Holzajche, 22 
Kallftein; — 116 Sand, 44 Pottafche, 15 ausgelaugte Holzafche, 22 Kalt, 24 Kod- 
jalz, 24 Bruchglas; — 100 Sand, 35 Pottafhe, 17 Kalt, 120 Holzaſche, '/, bis '/, 
Braunftein; — 200 Sand, 100 falzinirtes Glauberjalz, 76 Loblenfaur, Kalt, 80 Brud- 
glas, 6 Holzkohle. 

Halbmweißes Glas: 55 Saub, 20 Pottajche, 11 kalzinirtes Glauberjalz, 10 Sei- 
fenfieberfluß, 140 Brudglas; — 100 Sand, 260 Barec-Soda, 1'/, Braunftein, 100 
Bruchglas; — 100 Sand, 50 kalzinirtes Glauberfalz, 20 Kalt, 2°/, Holzkohle; — 
1500 Sand, 1122 kalzinirtes Glauberſalz, 216 Kalt, 95 Holzkohle, 1200 Bruchglas; — 
100 Quarz, 40 Kalt, 28 kalzinirtes Glauberjalz, 2 gepulverte Koles; — 100 Sand, 
44 Glauberjalz, 6 Kalt, 3 Koblenpulver. 

Kreideglas: 100 weißer Sand, 60 Pottafche, 10 Kalt, 80 Brudglas; — 76 
Sand, 40 Pottaſche, 11 Kreide, !/, Braunftein, 100 Bruchglas; — 100 Sand, 65 
Pottaſche, 6 Kalk, 1 weißer Arjenit, */, Braunftein, 50 Brudglas; — 1230 Sand, 
1230 gereinigte Pottafche, 192 Kalt, 32 Mennige, 16 Salpeter, 16 Arſenik, 1 Braum: 
fein; — 64 Sand, 20 Kreide, 20 Soda, 5 Glauberjalz, SO Bruchglas; — 100 Sand, 
44 Ölauberjalz, 6 Kalk, 4 Koble, 20 bis 100 Brucdglas; — 180 Sand, 60 bis 66, 
Soda von 86 Prozent, 20 bis 28 koblenjaur. Kalt, 80 Bruchglas, 1 Braunftein. 

Weißes Fenfterglas: 100 Sand, 42 Pottaſche 17'/, Kalkftein; — 100 Sand, 
62", Soda, 7'/, Kreide, (Kalkipatb), '/, Braunftein, !/, Arjenit; — 100 Sand, 30—Al 
Kalt oder Kreide, 23—34 Sulfat mit 11/,—R'/, Kolepulver (oder ftatt deſſen 24 Soba 
ohne Kofe), */;—1'/, Arjenik, Braunftein in verſchiedenen Heinen Mengen, Bruchglas 
mehr oder weniger. 

Strengflüffiges weißes Glas zu chemiſchen Apparaten: 100 Sand 
ober Quarz, 18—20 Kalk oder Kreide, 26 Pottaſche (oder 30 Soda), 2 Salpeter, 2—3 
Arfenik, ein wenig Braunftein, 70 bis 100 Bruchglas. 

Schleifglas: 120 weißer Sand, 60 gereinigte Pottajche, 24 Kreide, 2 Salpeter, 
2 Arſenik, '/,, Braunftein; — 07 weißer Sand, 23 gereinigte Pottaſche, 10 Kalt, 
R _ — — 100 Quarz (Sand), 60 Pottaſche, 20 gelöſchter Kalk, 1 Salpeter, 
Arſenit. 

Kronglas für optiſche Zwecke: 400 Sand, 160 gereinigte Pottaſche, 20 Borax, 
20 Mennige, 1 Braunftein; — 60 Sand, 25 kalzinirte Soda von 90 Prozent Gehalt, 
14 Kreide, 1 Arjenit; — 125 Sand, 35 Pottaſche, 20 Soda, 15 Kreide, 1 Arjenit, 

Spiegelglas: 120 Quarz, SO gereinigte Pottaſche, 49 Marmor, 8 Salpeter, 2 
Arjenik, , Braunftein, !/,, Schmalte; — 300 ganz weißer eifenfreier Sand, 100 ge- 
reinigte falzinirte Soda, 43 Kreide (gelöfchter Kalt), 1 Braunftein, 300 Bruchglas; — 
31 Quarz, 22 gereinigte Pottaſche, 6 Kalk, 2 Salpeter, 'j, Arjenit, '/,, Braunftein, 
12 Schmalte; — 100 Sand, 38 kalzinirtes Glauberjalz, 38 kohlenſaurer Kalt, 21, 
Holzkohle, '/, Arſenik; — 100 Sand, 33 Soba (ftatt deren auch 33 kalz. Glauberfalz 
mit 2'/, Kolepulver), 24 Kalt oder Kreide, 1 bis 2 Arfenit. 

Kryſtallglas: 100 eijenfreier Sand, 36 gereinigte Pottajche, 55 Mennige, 1 Ar- 
fenit; oder: 120 Sand, 40 gereinigte PBottafche, 50 Mennige, 20 Salpeter, !/, Braun- 
ftein; — 100 Quarz, 33 gereinigte Pottajche, 67 Mennige. 

Slintglas, leichtes (jpezif. Gewicht 3,1 bis 3,2): 300 Sand, 200 Mennige, 
100 gereinigte Pottaſche; — ſchweres (jpezif. ©. 3,5 bis 3,6): 100 Sand, 100 Mennige, 
30 reine kalzinirte Soda; — 87 Sand, 87 Mennige, 20 gereinigte Pottaſche, 3 Sal- 
reter; — 225 Sand, 225 Mennige, 52 gereinigte Bottajche, 3 Salpeter ; — 225 Sand, 
225 Diennige, 52 gereinigte Bottajche, 4 Borar, 3 Salpeter, 1 Braunftein, 1 Arſenik, 
89 Abfälle von Flintglas. 


2) Bereitung der Glasmafje (dad Glasfchmelzen), 


Die in Pulver verwandelten, in einem Ofen getrodneten und auf das Innigſte 
mit einander gemengten Materialien werden gewöhnlich ohne weitere Vorbereitung 
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portionenweije in die ſchon weißglühenden Schmel;gefäße eingetragen. In einigen 
Glasfabriten bat man aber noch das ehemals allgemein gebräuchliche Verfahren 
beibehalten, den Glasjak vorläufig zu fritten (fritter, fritting) d. b. auf einem 
vom Hitze-Abfall des Schmeljofens gebeizten, übermwölbten Herde bis zum Anfange 
des Schmelzens zu glühen; dann mit Ddiefer zufammengebadenen Mafje (Fritte, 
Glasfritte, fritte, /rit) die Schmelzhäfen zu bejchiden. 

Die Gefäpe, in welchen die Glasmaſſe geihmolzen wird (Häfen, Schmelz 
bäfen, pots, creusets, glass pots)') jind von feuerfeitem Thon verfertigt und ge 
wöhnlich von der Geftalt runder Schmelztiegel, 420 bis 750 Mm hoc, oben 450 his 
750, unten 350 bis 600 mm im äußern Durcdhmefjer, 50 bis 110 mn »id (bei 0,03 
bis 0,12 com Rauminbalt 60 bis 300 8 Maſſe fallend); in einigen Fällen gebraudt 
man ovale oder länglich vieredige Häfen (Wannen). 

In England kommen zum Theil Schmelzbäfen von folofjaler Größe vor: 12° 
Durchmeſſer am oberen Rande, 1,05 U Höbe, 100 MM und darüber Wandſtärke; ein 
folder wiegt leer 1000 K& und faßt 600 bis 700 K& Glas maffe, 

Der Blasofen, Glasjhmelzofen (four de fusion, glass surmace, glas 
oven), deſſen Einrichtung mannigfaltigen Abänderungen unterliegt ®), wird mit ge 
dörrtem Holz?), Torf, Brauntohle oder Steintohle, in einigen Fabriken mit dem aus 
Torf durch trodene Deftillation bereiteten brennbaren Gaſe, geheizt und ift entweder 
rund (freisförmig, oval) oder vieredig (quadratiih, länglid). Er enthält ſſofern 
nicht mit Gas gefeuert wird) gewöhnlich in der Mitte feines Untertheiles einen Rot 
— bei länglicher Gejtalt zwei Roſte an entgegengejeßten Seiten — und iſt oben durd 
ein Gewölbe (die Kappe, Kuppe, voüte couronne, vault) geſchloſſen. Der natür: 
lihe Luftzug wird zumeilen durch Gebläſewind (eines Ventilators) erjegt‘). Der ib: 
zug der Flamme findet theils durch eine Deffnung in der Mitte des Gemölbes, theils 
durd Seitenfanäle jtatt, mitteljt welcher die jebr oft an den Schmelzofen angebauten 
Nebenöfen (zum Anmwärmen der Häfen, zum Kalziniren der Pottaſche, der Soda und 
des Glauberjalzes, zum Fritten, zum Abkühlen der Glaswaren) geheizt werden. In 
der Nachbarſchaft des Noftes erhebt fi (bei runden Defen ringsum, bei vieredigen 
an zwei parallelen Seiten) auf ungefähr 700 mm Höhe ein breites Gefimje (Bant, 
siege, banc), worauf die Schmelzhäfen nahe an der Ofenwand jtehen, welche jolder- 
geitalt von der Flamme bejpielt werden. Ihre Anzahl beträgt 4, 6 oder 8. Die 
Wand des Ofens enthält über jedem Hafen eine Oeffnung (Arbeitslod, ourrean, 
working hole) durdy welche die flüſſige Mafje zur Verarbeitung berausgenommen 
wird. Soll weißes Glas bei Steinkohlenfeuer erzeugt werden, jo muß dieſes wegen 
des Naudes in bededten Häfen (cap pots) gejchehen, melde oben mit einer ge 
wölbten Haube endigen, deren feitwärts jtehende Oeffnung jih von innen an das 
Arbeitsloh anſchließt. Da aber hierdurch die Einwirkung der Hite auf das Glas: 
erſchwert wird, jo iſt diefe Cinrichtung hauptſächlich bei leichtflüſſigen ( befonvers bei 
bleiorvdhaltigen) Glasjägen anwendbar. 





’) Genie ind., T. 17, p. 196. — Polyt. Journ., ®b. 153, ©. 23; Bd. 18 
&. 222. — Polyt. Centr. 1859, ©. 1217; 1861; ©. 127. 

) Annales de l’Industrie, Tome VII. Paris 1832, p. 57. — Berliner Berbant- 
lungen, XVII. (1838), ©. 222. — Brevets, LIII. 93; LXXVL 39]. — Bre 
vets 1844. T. 19, p. 143; T. 21, p. 103; T. 34, p. 20; T. 45, p. 54. 6% 
218; T. 46, p. 10, 35, 158. — Genie ind., T. 2, p. 116; T. 28, p. Bl. 
158. — Polyt. Journ., Bd. 77, &. 46; Bd. 86, ©. 182, 424; Bo. 164, © 
109. — Polyt. Eentr. 1848, S. 1049; 1852, ©. 683; 1853, S. 1061; 18% 
S. 1187. — Berliner Gemwerbeblatt, IV. 308. — Kunft- und Gemerbeblatt 
1856, ©. 21. 

3) Polyt. Journ, Bd. 167, S. 281. — Polyt. Centr. 1863, S. 59%. 

*) Hütte 1864, Taf. 28. 
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Einzeln baut man Glasöfen als liegende Flammöfen mit Feuerungsraum an dem 
einen Ende, von wo die Flamme, um nad dem am anderen Ende befinsliben Schorue- 
ftein abzuzieben, über den überwölbten Herd ftreicht, auf welchem die Glasbäfen fteben'). 
Ja man bat bei einer äbnlihen Einrichtung den Ofenberd jelbft dirett als Behälter der 
ihmelzenden Maſſe benutt, aus welchem dieſelbe zur Verarbeitung in eine durch Scei- 
demand abgejonderte zweite Abtheilung des Ofens übertritt?). 

Gasfeuerung der Glasöfen?) wird auf die Art bewerffielligt, daß man Torf 
(oder Braunkohle) in einem gemauerten zylindriichen Behälter — Gaserzeuger, Gr- 
nerator — einfüllt, der unten mit einem Roſte, aber jehr ſchwachem Luftzuge verjeben 
ft, um nur einen Kleinen Theil des Materiales zu verbrennen, das Uebrige mittelft der 
hiervon entwidelten Hige zu verfoblen. Das bei diefer Verkohlung erzeugte brennbare 
Gas wird durch Röhren oder Kanäle in den Ofen geleitet und dort — unter gleichzei- 
tiger Zuführung eines Stromes atmoiphärifcher Luft verbrannt. Die Flamme ift ſehr 
intenfto, giebt feinen Rauch, feine Flugaſche (welche letztere dem Glaſe wie dem Dfen- 
mauerwerf nachtbeilig wird), und läßt fih in jedem Angenblide durch Regulirung ber 
Hähne nah Bedarf ſchwächen oder verftärfen. 

Bei dem allmäligen Füllen der Glasbäfen wartet man mit dem Zuſetzen einer 
jeden neuen Portion jo lange, bis die vorbergegangene flüſſig geworden ift. it die 
ganze für einen Hafen bejtimmte Menge Glasjas in denjelben eingetragen, jo wird 
mit der Erhitzung fortgefahren, um eine volllommene Bereinigung der Beitandtbheile 
zu bewirten. Dabei jcheivet jih auf ver Überflähe mehr oder weniger von einer 
dünnflüffigen Salzmaſſe (Glasgalle, sel de verre, fiel de verre, glas-gall, gal 
of glass, sandiver: fchweieljaures Natron, Kochſalz, Chlorkalium, jchwefeljaures Kali, 
ihwefeljauren Kalt enthaltend, in der größten Menge bei Glauberjaljglas, meniger 
bei Bottafchenglas, fait gar nicht beim Schmelzen mit gereinigter Soda erſcheinend) 
aus, welche abgejhöpft wird; und durch Entwidelung von Gasarten (hauptjählic 
Koblenjäure aus der Pottaſche oder Soda) entjtehen in dem Glaſe eine Menge Bläs: 
ben. Um dieje zu entfernen und zugleich alle noch ungeihmolzenen Sandtörner x. 
möglihjt aufzulöfen, bringt man zunädft durch Berftärtung der Hitze (Heißſchü— 
ten) die Mafle in dünnen Fluß, und bewirkt jo das Läutern (raffiner, raffinage, 
refining) des Glajes, d. b. die Herftellung einer reinen und gleihförmigen Beſchaffen— 
beit defielben, indem ſich die Glasbläshen nebit der Glasgalle obenauf begeben, un: 
aufgelöfte ſchwere Theilchen an den Boden finten. Wenn beim Herausnehmen einer 
Heinen Menge Glas an einem Eifenjtabe (PBrobezieben, draming) oder dur das 
Anjehen einer verjuchsweile aus dem Glafe geblafenen dünnen Kugel die vollendete 
Läuterung ertannt wird, hört man '/, bis ”/, Stunde lang mit Nachfeuern (Schü: 
ten, tiser, sloging, teazing) auf, um die Hitze finten zu laflen; fängt dann wieder 
an zu feuern, aber mäßiger (Kaltſchüren), und erhält dadurch die Glasmafie 
(Schmelze, metal) in dem zäbflüffigen Zuftande, welder zu der nun beginnenden 
Verarbeitung nötbig ift. 

Die gejammte Schmelzzeit, vom Anfange bes Eintragens in bie Häfen bi zu ber 
Beendigung bes Läuterne, dauert 12 bis 30 Stunden, je nad der Beichaffenheit des 
Glasſatzes, der Güte des Dfens und ber Größe ber Häfen. 

In manden Glasfabriten wird — abmeihenb von ber vorftebenb beſchriebenen 
Methode — vom Heigihüren ohne Unterbredung zu gemäßigter Nadfeuerung (bem jo- 


!) Brevets 1844, T, 11, p. 151; T. 44, p. 30, 122. 

*) Brevets 1844, T. 17, p. 243; T. 41, p. I. 

) Bolyt. Iourn., Bb. 136, S. 105; Bo 149, @. 176; Bb. 150, ©. 332; 2b. 
159, ©. 422, — Bolyt. Centr. 1855, ©. 360; 1858, ©. 1008; 1861, &. 743, 
— Bulletin X’Eucouragement 1512, p. 729. Arınengaud, XV, 153, 295. 
— Mitibeilungen 1563, ©, 48. — Genie ind. T, 20, p, 49. Jobard, 
Bulletin, T. 38. p. 97; T. 44, p. 174; T. 46, p. 21. 
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genannten Kaltihüren oder Ablaſſen des DOfens) übergegangen, mobei die Berarkei- 
tung ihren Anfang nimmt. 

Manchmal werden bejondere Kunftgriffe gebraucht, um eine recht gleichmäßige Ber- 
miſchung ber Beftandtheile in der Glasmaſſe zu erzielen: man ftößt nämlich mittelit 
eines Eijenftabes einen Körper, der in der Hitze reichlich Gas oder Dampf entmidelt 
(ein Stüd grünes Holz, eine Kartoffel, ein Stüd weißen Arjenik), auf den Boden dei 
Schmelzhafens hinab, und erhält ihn dort, damit bie auffteigenden Blajen das flüſſige 
Glas in Bewegung ſetzen. — Am wichtigften, ja ganz unentbehrlich, ift eine ſolche Be— 
handlung bei ftarf bleisrydhaltigen Gläſern, weil in dieſen das ſehr ſchwere Bleiord 
fi vorzugsweife nach unten begiebt, wovon eine ſehr ungleihe Miſchung des Olales 
in verjdiedenen Höben entftebt. Flintglas im Bejonderen würde bierburch zu feiner 
Beftimmung völlig umtaugli werben; bei dieſem ift alfo ſehr anhaltende Bewegung 
vonnötbhen, und man erreicht diejelbe, indem man die Mafje fleifig mit einem Zylinder 
von feuerfeftem Thon, in den als Griff ein Eifenftab geftedt wird, umrührt (mäcler)'). 
Geſchieht das Rühren nicht in gemügendem Maße, jo bleiben dennoch Theile übria, 
welche ftreifig (onde, cordé) find und ausgejchoffen werden müfjen. 

Der Gedanke, gleichzeitig zu jchmelzen, zu läutern und zu verarbeiten, indem man 
Slashäfen oder Flammenöfen mit fommunizirenden Abtbeilungen anmenbet, aus der 
einen Abtheilung das fertige Glas jucceffive entnimmt, während in der anderen ge— 
ſchmolzen und nad Erforderniß neuer Glasjag eingetragen wird ?), ift im Jahre 1870 
durch F. Siemens mit zweifellofem Erfolg verwirklicht worden (kontinuirlich arbeitendt 
Slasöfen oder Glaswannen, und analog eingerichtete Glashäfen). 


3) Verarbeitung der Glasmaſſe. 


Die Verfertigung der mannigfaltigen Gegenftände, melde aus Glas gemadt 
werden, beruht im Allgemeinen auf der mehr oder weniger zäbflüffigen Beſchaffen 
heit, welche die Glasmafje im geſchmolzenen Zuftande zeigt; befonders aber darauf, 
daß diefelbe beim Abkühlen nicht plöglich eritarrt, vielmehr jo lange, als fie in bellem 
Rothglühen begriffen ift, die Bildfamkeit und Dehnbarkeit eines mäßig weihen Zei 

es bat. 

i In einigen wenigen Fällen gefhieht die Verarbeitung des Glaſes durch Gieben; 
öfters dur Preſſen der weihen Maſſe in Formen; am bäufigiten aber durch Auf: 
blafen zu einem hohlen Körper, den man nachher, jo lange er weich ijt, mittelit ver- 
ichiedener Werkzeuge zur erforderlichen Gejtalt ausbildet, wobei aud die Anjegung 
von Nebentbeilen an Gefäßen (Henteln, Rändern, Füßen 2c.) mit Leichtigkeit geſchehen 
tann, da die teigartige halbflüſſige Maſſe ſich feſt an andere ebenfalls noch weiche 
Stücke Glas anhängt und mit ihnen verbindet. Jedenfalls müſſen die fertig gemach⸗ 
ten, noch glühenden Gegenſtände ſogleich in einen zum ſchwachen Glühen geheizten 
Küblofen (fourneau à recuire, four à recuire, annealing fournace, annealing oven, 
annealing arch, cooling furnace, lier, leer)*) gebracht und darin einer höoͤchſt lang: 
ſamen Abkühlung überlaffen werben. 

Ohne diefes Kühlen (recuire, recuisson, annealing) würden die Glaswaren einen 
anßerordentlihen Grab von Sprödigkeit erlangen, bei geringem Temperaturwechſel oder 
ſchwachen Erjhütterungen in Trümmer geben (wie die befannten Bologmejer Sl» 
ſchen, Bologna phials, die Glasthränen, Olastropfen, Rupert's drops, und die 


1) Bulletin d’Encouragement, XXXIX. (1840), p. 400, 469. — Polhyt. Joutn., 
8b. 79, ©. 44; BD. 80, ©. 35. u 
2) Genie ind., II. 116. — Brevets 1844, XL 259. — Berliner Berb. 1571, 
©. 316. i 
8) Bolyt. Centr. 1848, S. 1049; 1858, ©. 65. — Polyt. Journ, Bd. 147, 

S. 342; Bo. 154, ©. 175. — Brevets, LXXXII. 440, 
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Glaswürmer beweiſen); oder gar ſchon gleich nach der Berfertigung (während der zu 
raſchen Abkühlung an freier Luft) zerfpringen, Doc verträgt das Glas eine plötli che 
Abfüblung von dem Zuftande ſchwachen Rothglühens bis anf eine Temperatur von 
250 bis 300%C. (durch Eintauchen der fertigen Gegenftände in heißes Del oder in 
beiße Salzlöjungen) und erlangt fogar bierdurh einen auffallend hoben Grab von 
Härte und Feitigkeit, wovon neuerdings zur Herftellung von Trinfgläfern, Tellern, 
Kochſchalen u. dgl. ein praftifher Gebrauch gemacht wurde (Hartglas). 

Gewöhnlih theilt man die Glaswaren in Tafelgla® und Hohlglas ein; zu 
eriterem gehört (wenn man den Ausdrud im weitern Sinne nimmt) aud das ge: 
gofjene Spiegelglas, fowie die maſſive gepreßte Ölasarbeit fih dem Hohlglas an: 
ſchließt, oder eigentliher eine Mitteljtelle zwiſchen Tafelglas und Hohlglas einnimmt. 

a) Zafelgla8 und Spiegelglas. — Das Tafelglas ift entweder geblafenes 
oder gegofjenes; erjteres, gemöhnlich insbejondere Tafelglas (table glass) genannt, 
dient als Fenſterglas, Scheibenglas (verre & vitres, window-glass), jowie zu 
Heinen und mittelgroßen Spiegeln (geblafene Spiegel, glaces söufflses); letzte— 
res hauptjächlid zu Spiegeln großen und ganz großen Formates. 

aa) Das geblafene Zafelglad') wird auf zwei verjchiedene Arten verfertigt, 
nämlih als gejtredtes TZafelglas, Walzenglas (verre en manchons, verre 
en cylindres, verre en canons, cylindrical glass, broad window-glass, spread win- 
dow-glass, sheet glass, german sheet glass) und als jogenanntes Mondglas (verre 
& boudines, verre en plats, crown glass, flashed glass). Tafeln von einer bedeuten: 
den Größe fünnen nur auf die erjtere Art erzeugt werden, welcde deshalb aud die 
übliche it. Mondglas wird in Deutichland wenig, in England dagegen häufig ver: 
fertigt. 

Die unentbehrlicjten Wertzeuge des Glasmaders find die Pfeife, Glas: 
maber-Pfeife (cane, felle, blabing iron) und das Hefteifen (pontil, punt, 
punty). Gritere ift ein eifernes, 1,2 bis 1,5" langes, 4 bis 6"M meites Rohr; 
legtere3 ein 1,5 ” langer runder Eiſenſtab. Bei der BVerfertigung des geftredten 
Tafelglajes nimmt der Glasbläjer (souffleur, glass-blower) zuerjt mit der Pfeife, 
indem er das Ende derfelben wiederholt eintaucht, aus dem Glashafen eine gehörige 
Menge (2 #8 und mehr) flüfiger Maſſe. Er bringt diefen Klumpen durd Rollen 
(Marbeln, marbrer) auf einer glatten gufeifernen Platte (dem Marbel, marbre, 
marver, marble) ganz an das äußerſte Ende der Pfeife und erzeugt nun, durch kräf— 
tige Blafen mit dem Munde in das andere Ende des Werkzeuges, eine Heine Höh— 
lung, wobei der hohle Glastörper (das Külbhen, der Ballen oder Poſten, pa- 
raison, ball, piece, lump) eine birnförmige Gejtalt annimmt. Durch abwechſelndes 
Blafen und Drehen in einem rund ausgehöhlten naffen Holze (Wallholz, Wull: 
holz), unter gleichzeitigem Streihen mit einem naſſen Stüde Holz, wird die birn: 
förmige Blaſe nah und nad erweitert und in regelmäßiger Rundung erhalten. Der 
Arbeiter weiß nun den obern‘, der Pfeife zunächſt ſihenden Theil vorzugsweiſe auf: 
jutreiben, ſodaß mehr die Geftalt einer Eichel heraustommt; er bringt dann die Pfeife 
in vertitale Stellung, die eichelförmige Glasblaſe aufwärts gelehrt, damit ſich dieſe 
durch ihr eigenes Gewicht jenkt und die untere, der Pfeife zugelehrte Wölbung mehr 
abgeplattet wird; wärmt die Blafe in dem Arbeitslode des Schmelzofens wieder an; 
und beginnt hierauf ein ſtarkes pendelartiges Hin» und Herſchwenlen, unter häufigem 
Einblafen. Damit hierbei die Blaſe nicht den Boden berührt, fteht der Glasbläfer 
bei diefer jebr anftrenaenden Arbeit an dem Hande einer grabenartigen Vertiefung 
im Fußboden, weldhe das freie Hin: und Herſchwingen des durch Yentrifugaltraft 
und gleichzeitiges Cinblajen von Luft ſich ftark verlängernden Glaskorpers geftattet, 
Letzterer hat nach diefer Operation die Geſtalt eines an beiden Enden balbtugellg 


1) Deutiche Gemwerbezeitung 1847, ©, #8. 
w* 
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geichlofjenen Zylinders von wohl 600 mn Länge und wenigftens 300 MM Durchmeſſer. 
63 kommt nun darauf an, den Zylinder am untern Ende zu öffnen und die ef: 
nung jo zu erweitern, daß eine zulindrifche Glode entjteht, deren Gewölbe an der 
Pfeife fit. Zu diefem Ende bringt der Arbeiter mitteljt des in das geſchmolzene 
Glas eingetaudhten Hefteifens ein Klümpchen weiches Glas auf die Mitte der untern 
MWölbung, verdichtet durd gewaltſames Cinblafen die Luft in dem Zylinder, ver: 
ichließt die Mundöffnung der Pfeife mit dem Finger und hält jo den Boden dei 
Zylinders vor das Arbeitsloh. Dur die hier einwirkende Gluth, in Verbindung 
mit der durch das Aufbringen des geihmolzenen Glastlümpcens bervorgebradten 
Hige, erweicht fih das Glas an diefer Stelle, und die eingeſchloſſene verdichtete Luft 
bahnt ſich mit einem ſchwachen Knalle einen Ausgang in der Mitte des Bodens. 
Diefe Deffnung wird nun dur das Einbringen der weiter unten zu ermähnenden 
Auftreibjhere, unter beitändigem Drehen des Zylinders, mehr und mehr ermeitert, 
bis endlich die verlangte zylindriſch-glockenförmige Gejtalt erreicht ift. Die jo weit 
fertige Glode wird durch Anbalten eines kalten Eiſens von der Pfeife abgeiprengt 
und in einem hohlen Zylinder von Gifenbleh auf kurze Zeit in einen Kühlofen ge 
bracht; nah dem Abkühlen herausgenommen und dur Abjprengen der einen mod 
vorhandenen Endwölbung in einen beiderjeitig offnen Zylinder verwandelt. Dieje 
Abjprengen bewirkt man dadurd, das man ein glühendes Eifen um die Glode berum: 
führt und ein Tröpfchen Waſſer auftupft, worauf fogleih ein Sprung entitebt, der 
die ganze Kappe ablöjt. Der offene Zylinder (Walze, manchon, canon) wird nun 
noch durch das nämliche Mittel in der Richtung feiner Achſe aufgeiprengt (bei größetet 
Wanddicke mittelft einer Schere, jo lange das Glas noch weich genug iſt, aufge 
Ihnitten) und fommt dann in den Stredofen (fourneau d’etendage, four d'eten- 
dage, four à &tendre, ötenderie, flatting furnace,- spreading oven) '), wo er borizontal 
auf einer flahen Unterlage (einer mit Kalt bejtäubten Platte von Stein, Thon, 
Kupfer, Gußeiſen oder Spiegelglas — Stredjtein, Yager, lagre, Hlatting stem, 
spreading plate —) jo hingelegt wird, dab der Sprung ſich oben befindet. Durd 
allmäliges Erhigen bis zum hellen Rothglühen wird hier das Glas ſo erweicht, dab 
es fich theild von felbjt jenkt, theils durch nachhelfendes Streiben mit einem eijernen 
(Stredeijen) oder hölzernen Werkzeuge ausgebreitet wird, und ſonach die Geftalt 
einer ebenen Tafel annimmt (das Streden, dtendage, plattissage, spreading). 
Aus dem Stredofen wird die Glastafel in den daranftoßenden weniger beißen Kühl— 
ofen gebracht, wo man mehrere Tafeln jhräg anlehnt und allmälig ganz abtüblen läft. 

Weſentliche Fehler, Die beim Streden entfteben, aber jelten ganz vermieden werden 
fönnen, find eine mehr oder weniger unebene (wellige) Fläche und Riten durd dat 
Scieben auf dem Yager (Stredrige). Zur Herftelung gebogener oder bauchiget 
Fenſterſcheiben (vitres bombées) erhitzt man das flachgeftredte Glas, auf einer ent 
iprechend fonveren Form von Thon oder Gußeifen liegend, bis zum Weichwerden um 
drückt es mittelft eines Streicheifens an. Uhrgläjer werden aus geblafenen Kugeln 
von angemefjener Größe berausgejprengt, indem man einen glübenden eijernen Ritz 
anhält und danach bie Stelle mit Waſſer betupft. 

Wenn von den geblafenen Zylindern nur die eine an der Pfeife haftende Wälbunz 
abgeiprengt, das Uebrige im urjprünglichen Zuftande belafjen wird, jo entitcben lat 
gloden, Glasftürze (cloche, glass shade), welde öfters von jebr großen Dumzn- 
fionen — 3. B. 2,22 Höhe, 700 MM Durchmeſſer als außerordentliche Leiftung — 


') Brevets, XXI. 363; XLVI, 214; XLVIU, 377; LXXXV, 216. — Brewis 
1844, XVII. 133; XXV. 217; XXXIX. 3. — Bulletin d’Encouragemeit 
1859, P- 292, 601. — Genie ind,, T. 28, P. 207. .— Jobard. Bulletin, J 35. 
p. 75; T. 37, p. 28. — Bolyt. Journ, Bd. 74, S. 301; Bd. 89, S. Fl: 
Bd. 106, ©. 28; Bd. 155, ©. 102. — Kunſt⸗ und Gewerbeblatt 1856 ©. „4, 
651. — Bolt. Eentr. 1856, ©. 618; 1857, &. 394, 1860, ©. 458. 
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bergeftellt worden find. Flachgedrückte (weite und niedrige) Glocken bläft man in For: 
men auf. — Ein Projekt, die Zylinder, aus welchen durch Streden das Tafelglas 
gebildet wird, auf mechaniſchem Wege ohne Blaſen darzuftellen!), bat ficherlich feinen 
zufriedenftellenden Erfolg gehabt. 

Mondglas. — Der Arbeiter nimmt die nöthige Menge flüffigen Glafes auf 
die Pfeife und bildet daraus dur Blajen und Rollen auf dem Marbel einen hohlen 
birnförmigen Körper, deſſen Wandung überall möglichſt gleihe Dide haben muß. 
Cr wärmt diefen unvolllommen aufgeblajenen Klumpen in dem Arbeitsloche wieder 
an, bringt ihn dur Rollen auf der Kante des Marbels gänzlih an das Außerfte 
Ende der Pfeife und bildet daraus durd Blaſen und geſchicktes Schwenken einen 
großen, länglich kugelartigen Hohlkörper. it diefer etwas abgekühlt, fo begiebt ſich 
der Arbeiter damit nah dem Auslaufofen, Aashing furnace (einem Dfen mit 
ſehr großem Arbeitsloche) und hält ihn bier, unter beftändigem Drehen, in die Deff: 
nung vor das Feuer. Um dieſe und bejonders die beim nachherigen Ausflächen des 
Glaſes erforderliche raſche Drehung leiht und mit Sicherheit bewertitelligen zu können, 
befindet fih an der Ofenmauer eine eiferne Gabel, in welcher der Arbeiter die Pfeife 
zunächſt am Glaje einlegt, während er das andere Ende mit den Händen dreht. Bei 
diefem Drehen nun wird die länglihe Kugel dur die Wirkung der Zentrifugaltraft 
an der dem Feuer zugefehrten Seite abgeplattet, wogegen der Durchmeffer beträchtlich 
zunimmt und aljo die Gejtalt einer in der Achfenrichtung ſtark zufammengedrüdten 
Birne heraustommt. In diefem Zuftande nimmt man den Glaskörper vom feuer; 
drüdt das in flüffiges Glas getauchte Hefteifen genau auf den Mittelpunft der vor: 
dern abgeplatteten Kreisflähe (der Pfeife gegenüber, aber in gleiher Richtung mit 
derjelben; und jprengt mittelſt eines kalten Waflertropfens den Hals von der Pfeife 
ab, So an dem Hefteifen jiend wird das Glas neuerdings vor das große Arbeits: 
loch des Auslaufofens gebracht und raſch umgedreht. Die Zentrifugaltraft bewirkt 
nun, daß jich die Deffnung des Halſes ausweitet und ihr Umkreis fih mehr und 
mehr vergrößert, bis endlich eine flache runde Scheibe entiteht, in deren Mittelpuntt 
an einer didern Stelle (Ochſenauge, bull’ eye) das Hefteifen ſich befindet. Iſt 
die Scheibe ein wenig abgekühlt, jo wird fie von dem Hefteifen losgefprengt und 
in den Kühlofen gebradt. Eine fertige Scheibe von etwa 1,5% Durchmeſſer wiegt 
4,5 KE oder mehr. Man fchneidet daraus mit dem Diamant vieredige Fenfterfcheiben, 
mobei die didere Stelle in der Mitte befeitigt wird. Das Mondglas zeichnet fich 
dur einen jehr jtarten Glanz vor dem gejtredten Tafelglaje aus; ‚dagegen hat es 
meift deutliche konzentriſche ringartige Streifen, ift oft von ungleiher Dide und 
liefert beim Zerſchneiden nur kleine oder mäßig große Tafeln mit bedeutendem Ab: 
fall unbrauchbarer Stüde. 

bb) Gegoſſenes Spiegelglad (glaces couldes, cast plate-glass)?). — Das 
dünn geihmolzene und in den Schmelzhäfen gehörig geläuterte Glas wird mit 
tupfernen Kellen in Heinere (vieredige) Gießhäfen, Gießwannen, cuvettes, 
eisterns, umgefüllt (tr&jeter, lading). Gin folder Gießhafen wird aus dem Dfen 
gezogen, mitteljt eines Krahnes aufgehoben und über der Giehtafel (table A 
eouler) ausgeleert ſdas Gießen, coulage, casting). Letztere ift ein ftarkgebauter, 
750 mm Hoher Tiſch, deſſen Blatt aus einer 3 bi3 6 (angen, 1,8 big 42 breiten, 
100 big 200 mm dicken, glatten Platte von Meffing, Bronze oder Gußeifen bejtebt. 
Durch zwei eiferne oder bronzene Lineale, welhe man parallel zu einander nach der 
Yänge der Giehtafel legt, wird die Breite und die (6 bis 15 mm betragende) Dide 
der Glasplatte bejtimmt. Die Gießtafel wird dur darauf gebrachtes Kohlenfeuer 


— — — 


') Brevets 1844, T. 38, p. 193. 
?) Bolyt, Journ., Bo. 103, ©. 96, 97. — Brevets 1844, XI. 153. — Berliner 
Berhbandblungen, XXXV, (1856), S. 146. 
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angewärmt, dann wieder rein abgefegt, das Glas in den von den Leiſten begrenzten 
Raum eingegoffen und dur eine darüber gerollte (auf den Leiſten laufende) gub: 
eiferne oder bronzene Walze jowohl ausgebreitet als geebnet. Dieje Walze ijt jo lang, 
daß fie über die ganze Breite der Giehtafel reicht, hobl, von 250 MU oder mehr 
Durchmeſſer und wenigjtens 25mm Wandſtärke. Die Gießtafel ift unmittelbar ver 
dem geheizten Küblofen (carquöse, annealing kiln)*) und zwar jo aufgeftellt, daß die 
gegoflene Glasplatte jogleih in den Dfen eingefhoben werden kann, worauf man 
legtern vermauert und der langjamen Abkühlung überläßt. Selten gelingt ein Guß 
jo volllommen, dab man ihn in der ganzen Größe gebrauden kann; meift muß, 
wegen vorhandener Blaſen, Körner, Flecken x. die Platte in mehrere Theile (mit 
dem Diamant) zerfchnitten werden, doch find ſchon fehlerfreie Tafeln von 15 bis 
185" Fläche (z. B. 5,37 Höhe und 3,36 ® Breite) gewonnen worden und 
Spiegelgläfer von 2,35 U Höhe bei 1,25% Breite erfcheinen noch als gemöhnlider 
Handelsartikel. 

Auch ſehr großes und ſtarkes Tafelglas aus geringerer Maſſe (z. B. in England 
6 bis 30 mm did) wird auf vorbeſchriebene Weiſe gegoſſen; man wendet es zu Fen— 
ſtern, Glasdächern ꝛc. an, und verſieht es manchmal mit parallelen Streifen, mit ſchräg 
fih durchkreuzenden Linien oder andern Muftern dadurch, daß man eine entipredend 
ausgearbeitete Gieftafel gebraudt. Die Walze kann durch eingeführtes Waſſer kühl 
gehalten werden ?), um unregelmäßiger Ausdehnung berjelben und davon entftebender 
ungleicher Dide bes Glaſes vorzubeugen. — Auch bat man ben Giefapparat in der 
Weiſe abgeändert, daß die Gießtafel unter der an ihrem Plage bleibenden Walze burd- 
geführt wird?). 

Es ift der Borfchlag gemacht worden, das Glas zwijchen zwei horizontale neben: 
einander liegende Walzen zu gießen, durch deren Umdrehung es umten in Geftalt einer 
hängenden Platte beraustritt; ein zweites Walzenpaar foll dieje Platte ferner verdünnen 
und ftreden, worauf fie fofort dur einen Spalt ber Küblofendede in den Küblofen 
gelangt und darin bängend gefühlt wird. Der Walzenapparat befänbe fich in einem 
auf dem Küblofen fortzufahrenden Wagen, damit mebrere Glastafeln nach einander aus 
demjelben Hafen gegoffen würden‘), Man darf an ber praftiihen Tauglichkeit dieſer 
Erfindung, welche auch in modifizirter Geftalt auftrat), zweifeln, 

Tafelglas überhaupt, d. b. ſowohl Fenfter- als Spiegelglas, fommt im jebr verſchie⸗ 
denen Größen vor, dabei mit verſchiedenem Verhältniſſe zwiſchen Länge und Breite, 
ebenio in verfdiedener Dide. Aus dem Obigen ift zu entnehmen, daß Mondglas nicht 
in Tafeln von bedeutender Größe dargeftellt werben kann. Was das geftredte Tafel- 
glas im Beſonderen betrifft, jo unterſcheidet man die Tafeln beffelben nach dem Formate 
in folgende Gattungen: 

Butte oder Quadrate ([ITI), eben fo lang als breit; 

en... (—), auh wohl Quadrate genannt, ein Geringes mebr lang 
als breit; 

Ordinäre (O), 1'/, bis 1'/,mal fo lang als breit; 

Hobe (A ), ungefähr 1'/;mal jo lang als breit; 

Tange, etwa 1°/,mal fo fang als breit. 

Der Verkauf gejchiebt nah dem Bund oder Shod: von den größten Tafeln 
1 Stüd für 2 Bund, 1',,, 1 oder ?/, Bund gerechnet: die übrigen Sorten enthalten 
von 2 bis 40, 50 oder 60 Stüd im Bund (Schod), defto mehr, je Meiner die Tafeln 
find. Bon den bierbei unter gleicher Benennung vorfommenden Abweichungen geben 
nadfolgende Sortimentsverzeichniffe dreier Fabrifen einen Begriff. (Die Maßangaben 


1) Polyt. Centr. 1854, ©. 1188. 

2) Genie ind., T. 26, p. 27. — Polyt. Journ, Bd. 169, ©. 424. — Palyt. 
Centr. 1863, ©. 1492. — Zeitſchr. d. Ing. 1864, ©. 451. 

3) Brevets 1844, T. 21, p. 115. 

) Bolyt. Centr. 1854, ©. 803. 

5) Brevets, T. 85, p. 417. 
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find in hannoverſchen Zollen zu verfteben, 1 Zoll = 24,34. 7m), Nah der Stüdzahl 
im Bunde bildet man die Benennungen: Einer-, Zweier», Dreier-, Sechſer-, 
Zwölfer-, Fünf; iger-Fenſterglas, u. ſ. w. — Das (ungeſchliffene) Tafelglas bat 
ſtets eine glänzendere und eine weniger glänzende Seite, worauf man in ber Anmwen- 
dung Rüdfiht nehmen muß, indem man 3. B. bei Bildern u. dgl. in Rahmen bie 
glänzendere Seite des Glaſes nach vorn oder außen zu legen bat, 


Erſtes Verzeichniß. 












Stüdzabt Quadrat Ordinär 


Benennung im > 
Bund Höbe, Breite, | Höbe, | Breite, 
30 | Zoll J Zoll Zoll 








Einer 





J 1 34, 291, 1 361, 27 
‚Anderthalb . 11, 132%, ı 27, | 34, 8,137 1% 
Zn, ..:.. 2 W206, IR | 341, | 22, | 
Ber... ..% 3 3, 24 3011, | 22, 1.32), | 31% 
Bierer Eee 4 BU 22 EB I RU I OO | 
—* mx .. — 5 ee 4 an 4 a f nn 2 | 
! er ee 6 * 20 24 8 
Siebener 0, 181,123 17 24°, 151, | 
Achter 8 19 17 ar | | | 
Neuner 9 18 16'/, 1 19 14°/, 1 21°, | 14 
BZ . 5% 10 17, 15%, | 17%, 13%, 1 20°, | 13t,, 
Zr . . =.» 12 16 14°, 1 16°, | 13 19 | 12%, 
Biergebuer . . . - . 14 15 13'/, | 16 12°, 1 17%, | 1107, | 
6666666 
Mtzebuer . . . . . 8 —— )" | 
Bwanziger . . . . . o» 2 10,13 10 11. u 
Bierundzwanziger . . * 11 99,1 12 9 13 8, 

er; 30 u) Furl 8, | 12 Tel 
Miersi 1/ ri B1 
Blei - . - - . 40) 9 8'/, 1 10 rl 6, | 


re Dide nah werben vorftehende Gattungen in fünf Abftufungen geliefert 
nämlid : 

dünn ober ”/, ftark, ungefähr 15mm did, 1 Bund 5 bie 5,25 ke 

wiegend, 

orbinär ſtark oder *, ftarf, etwa 2mm pid, 6,75 bie 7 KB, 

5/, ftarl, etwa 2,5; mm, 8 bie 8,5 Ks, 

1'/g: oder ®/, flarf, Zum, 9,5 bie 10 kg, 

boppelt-ftarf, 35mm, 11,25 bie 12,25 ke, 

Für bie verfchiedenen Formate (Quadrat, ordinär, hoch) bleibt das Gewicht ber 
Sorten unverändert, ba die Flächeninhalte ber Tafeln fehr nahe gleich find: doch gelten 
die vorftebenden Gewichte von 1 Bund nur für die gebräuchlichften mittleren Sorten 
(namentlih 6 bie 12 Stüd im Bund); von ben großen Sorten wiegt das Bund weniger, 
von den Heinen mehr als angegeben. Das Gewicht von 1 Quabratmeter kann man 
durhfchnittlih annehmen bei ?/, Stärke zu 3,25 Kr, +, Stärle 445 KK, 9, Stärke 
53 ke, ®,, Stärfe 6,25 Kg, ®,, Stätte 7,5 kr, 
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Zweites Berzeichniß. 






















Stüdzabl Butt Duadrat Ordinär Hoch Fang 
im 2 _ 
Bund bob breit | bob |, breit | hoch | breit | hoch , breit | hoch breit 


18", 
13%, 12 1a 14] ı6 io] — 


30 11° 10,12, 9 |u 8 I 
40 9”, 9 J10%| 8 Jım,| 741 = 
50 3 ul Pal Tr ion! ul 
60 Pa 8, 641] 9 | 5a 


Da die Tafeln diefes Sortimentes bei gleicher Benennung etwas größer find, alt 
die des vorftehenden erften Berzeichniffes, fo wiegen die Bunde aud im Verhältniſſe mer. 
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Drittes Berzeichniß. 


nn ——— —— — ———— — — — ————— ! 

















! 
\ Stüdzapl Quadrat Geviert Ordinär Hoch 
| im — — — — 
Bund hoch breit bob | Breit hoch breit hoch | breit | 
I | | 
| - '-Ja 's lv !a Is !a 
| a 383 38 | alt, | 34 45, 31 47°, | 30 | 
1 33%, | 33%, | 36 31 371/, | 30 0°, 8 
1'j, 32°, \ 327, | 35 30 36"), ı 29 39 | 97 
2 30%, . 30%, | 33 28 34%, | 97 37) 5 
3 27, 20|9|26 | Bl, | 2 34,22 | 
4 26, 2%, | 27 24 29 22 31%, | 20 | 
5 231, 231, | 24 22 26,15 28°, | 181, | 
6 217, | 21, 1 229, 20 24, 18%, 1 26, | 17%, | 
1 0 20 21 181,, 22, | 171, | 241. | 16 | 
8 18°, 181, | 18, 17, 1 2ı 16 22, , 14, 
9 177, | 171, | 18%, ; 16°, | 20 15',, | 21',, | 14 
10 16 | 116 has. len 21 | 137 | 
11 1 16 16%, 15, | 19, | 14, | 19%, | 13 
12 151,1 15, | 1527, 1a, | 1i71, 13%, | 18%, | 12%, | 
13 14°, | 10,1 15, 14 16°%/, 13 181, 12 
14 1 1 14, 13%, | 15%, | 12, ba, I 1m, 
15 13%, | 13°, | 14 13 15'/, 12 16°/, ' 11], 
16 13 13 135%, 12, I 10, 11, | 125.11 | 
18 12, | 12,1 13 , 11, | 139, 1 14, . 101, | 
20 1%, 11, | 2, 1i 13 10, 1 13°, 91, \ 
24 10%, : 10, | 112, 10, | 12, 9,1 13 8, \ 
30 10 1 10°], el Saat Tu 
40 9 9 9, 8,11, 7, lu. u 
| 50 8, 8,1 8%, 77] Yu 7 TAI 10, 6% 


Die tbeoretifch richtige Größenvergleihung ber Glastafeln, als Grundlage der Preis- 
beftimmung würde dur Berechnung des Flächeninbaltes (Multiplilation der Höhe mit 
der Breite) ftattfinden; in der Praris pflegt man aber das Zollmaß der Höhe und 
Breite zu abbiren und die Summe als Maßftab der Größe anzunehmen ; dies ift nicht 
nur weit einfacher, fonbern gewährt auch einen genügenden Grab von Genauigfeit, jo» 
fern die beiden Dimenfionen nicht mehr von einander verfchieden find, als bei ben üb- 
lichen Formaten des Tafelglafes der Fall if. Eine Tafel 3. B. von 576 Duabdratzoll 
bat ald Quadrat 24 Zoll Seite, als ſchmälſtes Rechted (im fogenannten langen Format) 
32 Zoll Höhe, 18 Zoll Breite; das Additionsmaß beträgt im erftern Falle 48, 
im letzteren Falle 50. Hierbei fommt überdies noch, um bie praftiihe Rechnungsmeife 
weiter zu rechtfertigen, der Umftand in Betradhtung, daß die Schwierigfeiten der Ber: 
fertigung (bei gleicher Flächengröße) wachjen, wenn die Höhe gegen die Breite jehr über- 
wiegenb ift; wonach zwedmäßig die Tafel der legtern Art einer etwas größern von 
leichter darzuftellendem Formate gleichgejett wird. Der Preis wird für das Bunb ober 
Schod beftimmt, ohne Rüdficht auf die Größe der einzelnen Tafeln; aber bie Stüd- 
zahl im Bund ift in ein ſolches Berbältnig zu jener Größe gejegt, daß ein Bund großer 
Zafeln weniger Gefammtflähe enthält, ala ein Bund fehr Meiner, weil erftere ſchwieriger 
zu fabriziren find. Bei näherer Einficht in bie obigen drei Verzeichniffe wirb man 
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dies beftätigt finden, indem z. B. nach dem erſten Verzeichniſſe ein Bund Einer 971 
bis 1018 Quabdratzoll, ein Bund Zebner 2362 bis 2767 D.-3., ein Bund Bier- 
ziger 2860 bis 2970 D.-3. Gefam fläche entbält. Nach dem jchon erwähnten Ad— 
bitionsmaße wird das Tafelglas rüdfichtlih der Stüdzabhl, welche davon auf 1 Bunt 
zu nehmen ift, Haffifizirt. Es ift im dieſer Hinfiht aus dem gegebenen drei Tabellen 
Folgendes abzuleiten: 











| — — — —— — — t pr u — mn 
 Stüdz f S chahl 
im Additionsmaß | im | Abbditionsmaß 

. Bunb | 





261, bie 29 
1 


"a 

Als ” 27, 

1 ı 22" ” p yf 

I 1 9 20%, „ A, 
a 5°), 19, ® 

3 1 5 12 | 29. a 40 1a. 19% 
| 4 48°/, " 54, l 13 291], " 30! “| 50 | 16'/, ” 19 
| 5 46! /, 50'/, J 14 —W 311/. | 60 El * 15 


ae 01 Base 1: en 1 57 Au: 


Geblaſenes deutihes Spiegelglas wird, was bie Größe betrifft, in zwei Mafier 
unterfchieden: Jubenmaßgläfer von feftitehenden Dimenfionen (einfach Juden— 
maß 268 mM fang, 216 Um Breit; Doppelt Judenmaß 432mm fang, 2 mm 
breit) und Zollgläfer, beren ungemein wechjelnde Länge und Breite nach Zolen — 
brabanter, engliih ober franzöſiſch — angegeben wird (1 Zoll Brabanter = MN, 
engliich 25,4, franzöfifh 27 mn), 

Englifche Fabriken liefern das Walzenglas in 6 Stärken: 


Gewicht von 

RK did 

1 U) Fuß A ko 
16... ]gmm 16 Unzen 4,88 kg 
- 1 DEE GE 21 6,40 „ 
JJ 5 6% „ 93, 
32 :....80, 2 „ 9,76 „ 
6... 43 „ 36 „ 10,98 „ } ertrabide Sorten; 
42 50 „ 2 „ 12,81 „ 


das Mondglas in gewöhnlicher Stärke (etwa 1,4 mm) zu 12 Ungen der D Fuß oder 
3,66 #8 das m, und ertraftart (ungefähr 2,1 mm) zu 18 Ungen ober 5,49 ke. Die 
Tafeln des Walzenglajes baben bis 1,65 m Höhe bei 810 mm Breite, ober 1,52 2 Höhe 
bei 1,02 2 Breite; jene des Mondglaſes bis 860 mm Höhe bei 460 mM Breite, oder 
70mm Höhe bei 530 UM Breite, 

b) Hohlglas (verrerie en bouteille und gobeleterie, hollow glass ware, round 
glass). — Bei der Berfertigung der Hohlglaswaren fommt e3 im MWefentlichen daran 
an, die an die Pfeife genommene Glasmaſſe zur gehörigen Größe aufzublafen, und 
diefem hohlen Glaskörper theild durch verfchiedentlihes Schwenten und durch ie} 
Rollen auf dem Marbel, theils mit Hülfe befonderer Werkzeuge jene Geftalt zu geben, 
welche das Gefäß erhalten fol. Dabei iſt ed, weil die Bearbeitung einige Zeit dauert, 
durdausnöthig, das Glas wiederholt in dem Arbeitsloche des Schmelzofens anzumärmen, 
damit es ftet3 rothglühend bleibt und den gehörigen Grad von Weichheit und Bil: 
famteit behält. Nicht jelten muß man, um zum Zwede zu gelangen, einen oder ber 
andern Theil des Gegenftandes vorzugsmweife heiß machen, damit er mehr als de! 
Uebrige beim Blafen fih ausdehnt und verdünnt. Die Hauptmwertzeuge, welde zw 
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Anwendung fommen, find — nebjt der Pfeife, dem Hefteifen und dem Marbel — 
jolgende: Der Glasmacherſtuhl (bane, chair), ein hölzerner, 1,2 bis 1,5 ® langer 
Schemel mit zwei erhöhten geraden Leiften (bardelles) gleich den Armen eines Lehn- 
itubles. Der Glasmacher legt die Pfeife oder das Hefteifen, woran ein auszuarbeiten: 
des Gefäß fich befindet, quer vor feinem Leibe auf die beiden Arme (zwiſchen welchen 
er jigt), und bewirkt durch Streihen mit der linten Hand eine Drehung um die 
Achſe, während er mit der Nechten die erforberlihen Werkzeuge zur Ausbildung des 
Ölafes gebraucht. — Die Auftreibſchere, Zwinkerſchere (procellos), von Eifen 
gemacht, einer Scharfichere ähnlich, aber mit ſchmalen und nicht fchneidigen Blättern 
verfehen. Indem der Arbeiter diefe Schere mit der Hand zufammendrüdt und in 
die Deffnung des am Hefteifen fisenden, in Umdrehung begriffenen Glaſes einführt; 
dann dur allmäliges Nachlaſſen mit dem Drude ven Blättern geitattet, weiter aus: 
einander zu gehen, bewirkt er eine angemefjene Erweiterung diejer Deffnung. Die 
inneren Kanten der Blätter dienen, um an einen zwiſchen diejelben gebrachten Glas— 
lörper — welcher während begrenzten Zudrüdeng der Schere um feine Achfe gedreht 
wird — eine Cinfhnürung zu erzeugen. — Die hölzerne Auftreibicdere, 
welche ftatt der zugefpißten eijernen Blätter zwei ftumpfe zylindrifhe Holzſtäbchen 
befigt und theild jo wie die vorige, theils dergeftalt gebraudt wird, daß man die 
Wand des in Umdrehung begriffenen Glasgefäßes zwiſchen die hölzernen Schentel 
der Schere faßt und dur deren Bewegung beliebig ausſchweift oder Frümmt. — 
Die Abſchneidſchere (shears, scissors), eine gewöhnliche mittelmäßige Schere, um 
Theile des weichen Glaſes damit wegzuſcheiden. — Das Bödeneiſen, Plätt: 
eifen, Ridhteijen, Streidheifen, oder Ausftreiheifen (battledore), eine 
flache Eifenplatte, welhe man an den Boden der Gefäße hält, um ihn flach zu machen, 
und womit auch nad Erforderniß die Seitenwände flach: und glattgeftrihen ſowie 
gleih anfangs die mit der Pfeife aus dem Hafen genommenen Glasportionen nad 
dem Ende der Pfeife hinabgeitrihen und zugerundet werden. Der Stiel diejes Werl: 
jeuges ift won folder Geftalt, dab er gebraudt werben kann, um den Boden von 
Slafhen u. dgl. in der Mitte einwärts zu drüden, — Formen (moules, moulds) 
verjhiedener Art, von gebranntem Thon, (benegtem) Holz, Gußeifen, Meffing, um 
darin die hohlen Glastörper aufzublafen, oder hineingegebene Glasmaſſe in beftimmte 
Geftalt zu prefien. Die Anwendung von Formen findet namentlich ftatt: 1) wenn 
die Geftalt der Gefäße eine ſolche iſt, daß fie durch Handarbeit nicht oder doch nur 
mit größerem Zeitaufiwande hervorzubringen fein würde; 2) wenn die äußere Ober: 
fläche mit erhabenen Verzierungen (z. B. Rippen, Streifen, Aufjdriften u. dgl.) 
verjehen fein muß; 3) wenn Gefäße von einfacher Gejtalt (mie Flafhen) von genau 
vorgejhriebener gleiher Größe und übereinftimmenden regelmäßigen Dimenfionen 
angefertigt werden müjjen. 

Bei der Berfertigung des Hohlalajes arbeiten wenigſtens drei Perionen zufam: 
men: der Anfänger (souffleur, dlower), welcher dag Glas mit der Pfeife aus dem 
Schmelzbafen nimmt und es aufbläft; der Fertigmacher (ouvreur, gaffer, first, 
finisher), welher das halbfertige Stüd übernimmt, um es zu vollenden; und ein 
Hüttenjunge (gamin, boy, taker in), welder mit einer langftieligen eifernen Gabel 
(Eintraggabel) die Ware nah dem Kühlofen trägt. Oft fommt aber nod ein 
zweiter Bläjer (troisi&me) und ein zmgiter unge hinzu, jodaß dann die Kom: 
vagnie aus fünf Perjonen beitebt. Bei Gegenftänvden, welche nicht in Formen 
gemacht werden, und zu deren richtiger Ausführung aud) das Augenmaß nicht genügt, 
muß man die erforderlihen Dimenfionen durd Anlegen des Zirkel, des Map: 
ſtabes oder einer Lehre zu Stande bringen. Zum Kühlen werden die Gegen: 
fände in liegende Kuhlhäfen (Kühltöpfe) geſetzt, welhe aus Thon gemacht 
und gebrannt, an Gejtalt den Schmelzhäfen äbnlih, aber viel dünner in der 
Wand find. 
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Um eine gewöhnliche ganz einfache Flaſche zu verfertigen, wird im Wefentlichen 
auf folgende Weife verfahren: Man bewirkt, indem man die an die Pfeife genommene 
Slasmaffe auf dem Marbel rollt, daß biefelbe ganz an das äußerfte Ende der Pieife 
gelangt und eine birnförmige Geftalt annimmt. Dann wirb biefelbe zu einem birn- 
förmigen Hobllörper aufgeblafen, an welchem man den obern Theil zu verlängern und 
in ber zur Bildung des Halfes erforderlichen engen Geftalt zu erhalten tracdhtet, indem 
man bie Pfeife jenfrecht bält und das Glas ſich mehr oder weniger fenten läßt. Dielen 
Körper bringt man, frifch angewärmt, in die Korm, und bläft ihn darin vollftändig auf, 
woburd er deren Geftalt und Größe annimmt. Die Flafhenform ift zu orbinären 
Bouteillen eine fogenannte Klappform von Thon oder Eifen, welde im Ganzen ein 
furzes zulindrifches Rohr darftellt und aus zwei durch Scharniere verbundenen Theilen 
beftebt, damit man fie nach Vollendung der Flafche öffnen und letztere leicht beraus- 
heben kann. Zu vieredigen Flaſchen bat man eine aus vier eifernen Wintelftüden be 
ftebende Stellform, welde für Heine und große Flaſchen eng unb weit geftellt 
werden kann und einen oben und unten offenen, vierjeitig-prismatifchen Hohlraum dar- 
bietet. Flaſchen mit Verzierungen, Relief-Aufichriften u. dgl. bläft man in entjpredend 
gravirten meffingenen oder eifernen Formen, deren Höhlung auch dem Boden und dem 
Halje feine Geftalt giebt, und deren zwei Hälften durch ein am Boden befindliche 
Scharnier zufammenbängen. Derartige, ſowie mebrtbeilige Flajhenformen (melde dann 
nöthig find, wenn ber Boden und die Wölbung in der Näbe des Haljes, auch mehl 
ber Hals jelbft, vorfchriftmäßig gebildet werden, auf ber zylindriſchen Umfläche aber 
feine Spur einer Fuge entftehen foll) werben, zu rajchem Oeffnen und Schließen und 
Erjparung eines Gehülfen, meift mit medanifcher, durch einen Auftritt zu beiegender 
Borrihtung verſehen). Sobald die flafche aus der Form genommen ift, wird fie 
nöthigenfalls am Boden mit dem Bödeneiſen abgeflacht oder eingebrüdt; hierauf im ber 
Mitte des Bodens an das mit etwas flüffigem Glaſe verfebene Hefteifen befeftigt; dann 
am Halje durch Berühren mit dem naßgemadıten Streicheifen und einen feinen Schlag 
gegen bie Pfeife von diefer letttery abiprengt. ferner taucht man ein eifernes Stäb- 
hen (Fadeneiſen) in das gefchmolzene Glas, zieht ein wenig davon berans und 
bildet, indem man e8 an das Ende des Haljes anlegt, einen diden Glasfaden, welcer, 
rund um ben Hals gewunben, den dort befindlichen Wulft erzeugt. Der jcharfe Kant 
der Halsmündung wirb durch Einhalt in das Arbeitsloh des Ofens rundlich ver: 
ihmolzen; und endlich löft man das Stüd, durch einen angemefjenen Schlag auf dat 
Hefteifen, von diefem ab. — Soll das Ende des Halfes (der Kopf) einen ftärtern umd 
jehr regelmäßig gebildeten Wulft befommen, jo bearbeitet man ihn mittelft der Flaſchen— 
fopfjchere, welche, gleich einer Schafichere, durch ihren elaftiijhen Bügel ſtets geöffnet 
zu bleiben ftrebt, an den Enden zwei beliebig profilirte eiferne Rollen oder Baden unt 
zwiſchen diefen einen fonischen Zapfen trägt. Lesteren ftedt der Arbeiter ind Innere 
bes Haljes, worauf er durch Zuſammendrücken der Schere die Rollen von außen an- 
— und zugleich die Flaſche mittelſt des an ihr ſitzenden Hefteiſens in Achſendrehung 
verjegt ?). 

Um ein beberförmiges (zylindrifches oder ausgefchweiftes) Trinkglas dar— 
zuftellen, nimmt der Anfänger mit der Pfeife die erforderliche Menge Glas aus dem 
Hafen, bläft daffelbe birnförmig auf, macht e8 durch Rollen auf dem Marbel zulindriid, 
und giebt dem Boden dur Aufdrüden auf den Marbel (mobei die Pfeife eime jenl- 
rechte Stellung bat) die flache Geftalt. Die weitere Bearbeitung, welche in der Ant 
bildung der Seitenwand und befonders der Mündung befteht, und von bem fertig 
mader vorgenommen wird, kann nicht ftattfinden, jo lange das Glas an der Pfeife kt. 
Man fprengt daher daffelbe, nachdem es in dem Mittelpunfte feines Bodens an das mit 
etwas Glasmaffe verjehene Hefteifen angellebt worden ift, von der Pfeife ab; legt dat 
Hefteifen horizontal auf die Arme des Glasmacherſtuhles, giebt dem Glafe durch Rollen 





) Jahrbücher, V. 365. — Polyt. Iourn., Bd. 131, ©. 173. — Bolyt. Centr. 
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bes Hefteifens eine drebende Bewegung, bejchneidet dabei nöthigenfalls den Rand, und 
giebt mittelft der Auftreibjchere der Definung die erforderliche Weite, der Seitenwand 
die gerade Geftalt, ſowie dem Rande die etwa gewünſchte Ausſchweifung. Die erſte Be- 
arbeitung geichiebt mit der eifernen, die Vollendung mit der hölzernen Wuftreibjchere, 
durch welche leßtere das Glas die Politur erbält. — Soll der Boden oder überhaupt 
der untere Theil des Glajes mit Rippen u. dgl. verziert werben, jo bemwerfftelligt man 
das Aufblajen deffelben in einer bölzernen, eijernen oder mejfingenen Form von ent- 
jprechender Geſtalt. Will man einen Henkel anbringen, jo wird Ddiefer mit Hülfe einer 
Zange u, f. w. aus der weihen Glasmafje gebildet und angejett. 

Ein Weinglas (Fußglas) wird aus zwei Stüden zuſammengeſetzt. Der an bie 
Pfeife genommene Glasklumpen wirb almälig dergeftalt aufgeblajen, daß ber größte 
Tpeil defielben, zumächit der Pfeife, länglih eiförmig und bobl ausfällt, am Ende aber 
ein maffiver Zapfen bleibt, welder nachher den Stiel (den dünnen Theil des Fußes) 
bildet. Der lettgenannte Theil wird oft ebenfalls ausgehöhlt, wenn er von etwas be- 
trächtlichem Durchmeſſer iſt. Diefe (an fi unweſentliche) Aushöhlung des Stieles bringt 
man auf folgende Weije hervor. Man ftiht mit einer geraden Ahle (dem Einſtecher) 
ein ziemlich tiefes Loh mitten in den maffiven Zapfen, und jchiebt nachher ſogleich 
einen grünen bolzigen Baumzweig in dieſes Loch. Die Feuchtigkeit bes Holzes ver- 
wandelt fih in Dampf und bläht das Glas fo auf, daß eine birmartige Höhlung ent- 
ftebt, deren weiter Theil bis nahe an die durch das Blafen erzeugte Haupthöhlung reicht, 
und von biefer durch eine Glasjchicht (den Boden des Fünftigen Glajes) getrennt bleibt. 
Der jcheibenförmige Fuß wird gebildet, indem man an den Stiel eine gehörige Maſſe 
weichen Glaſes anjegt, und diejer durch zwedmäßiges Anbalten der hölzernen Auftreib- 
jchere, während das Glas mit der Pfeife auf dem Glasmacherſtuhle gedreht wird, die 
richtige Geftalt giebt. Die nächte Arbeit ift nun, das Glas in der Mitte des Fußes 
an dem Hefteifen zu befeftigen, dagegen es von der Pfeife (durch einen Schlag auf 
legtere) abzujprengen, den Rand mit dev Schere zu bejchneiden, und ſchließlich mittelft 
der Auftreibicheren den Körper zur Kelchgeftalt zu erweitern. — Soll der Stiel und 
der Fuß des Glajes dünn und zart ausfallen, jo befolgt man nachſtehendes Verfahren: 
Der Arbeiter nimmt etwas Glasmaffe an die Pfeife, rollt fie auf dem Marbel und 
bläft fie birnförmig auf, ſodaß das der Pfeife entgegengejegte Ende dünn und balbfugelig 
wird. Ein Gehillfe bringt dann an einem Eijenftabe etwas Glasmafje, beftet fie an 
den erwähnten gewölbten Boden bes aufgeblajenen Heinen Hobllörpers an, und der 
erfte Arbeiter bildet diefelbe, unter Drehen auf den Armen des Glasmacherftuhles, mitteljt 
der Schere zur Gejtalt des Stieles aus. Der Gehülfe hat indefjen an einer zweiten 
Pfeife einen Heinen Eugelförmigen Hohlkörper geblajen, und beftet nun biejen an ben 
Stiel, löft aber dann jogleih durch einen ſchwachen Schlag auf feine Pfeife diefe letztere 
wieder ab, Dadurch erhält die dem Stiele angefügte Hoblfugel gegenüber dem Gtiele 
jelbft eine Deffnung, welde ber erjte Arbeiter mitteljt der Auftreibichere unter aber- 
maliger Drebung jo erweitert, daß die Kugel ſich in eine nur wenig vertiefte Scheibe 
(den Fuß des Glaſes) verwandelt. Nunmehr nimmt ein anderer Arbeiter das Glas 
am Mittelpunkte der untern Bobdenflähe mit einem Hefteifen auf, wonad es im vor— 
ftebender Weiſe von der Pfeife abgejprengt und fertiggemadt wird. 


Da in den angeführten und allen jonftigen Fällen, wo ein Befeftigen des Glas- 
förpers an dem Hefteijen ftattfindet, legteres eine unangenehme Spur buch etwas zu— 
rüdbleibende Glasmaſſe binterläßt; jo wird oft, um dieſen Uebelſtand zu vermeiden, 
das Einflemmen des Gefäßes in eine Art zwei» oder vierlappiger Zange (melde am 
Ende eines bölzernen Stieles figt) vorgezogen. 


Slasröhren von allen Durchmefjern werben auf die Weife erzeugt, daß man 
eine Glasmafjfe an ber Pfeife durch Blajen und Rollen zu einem boblen Zylinder bil- 
det; an das der Pfeife entgegengejegte Ende eine zweite Pfeife oder ein Hefteifen mittelft 
einer Heinen Menge weichen Glaſes anbeftet, und endlich den Zylinder in die Fänge 
ziebt, zu welchem Behufe zwei Arbeiter, welche die Pfeife halten, mit rajchen Schritten 
fih von einander auf 20 bis 30 und mehr entfernen. Glasftäbe entfteben auf 
diejelbe Weife, nur daß dabei das vorläufige Aufblafen der Glasmaſſe unterbleibt, und 
der maffive Zylinder ohne Weiteres in die Länge gezogen wird. Sowohl Röhren als 
Stäbe können vierfantig, breilantig, 2c. bargejtellt werden, wenn man dem Glaskörper 
vor dem Auszieben, dur Abplatten auf dem Marbel oder mittelft des Ausftreicheijeng 


1554 Gepreßtes Glas. 


(S. 1551), dieſe Geſtalt giebt. — Zur Verfertigung weiter und dicker Glasröbren 
(gläſerner Waſſerleitungsröhen) in Formen ſind eigene Apparate angegeben 
worden '). 

Die Glasfabriten berechnen die Duantitäten ber Hoblglaswaren oft auf eine eigen- 
tbümliche und ohne Kommentar unverftändliche oder leicht irreführende Were, nämlid 
nah dem Hüttenhundert von 100 Hüttenftüd, melde aber bei Heinen Gegen- 
ftänden mehr, bei großen weniger als 100 wirkliche Stüd betragen. Beiſpielsweiſe zählt 
man auf ein Hüttenhundert nachftehender Artifel: Heine Becher und Salzfäfer 200; 
größere Becher und Salzfäfjer, ordinäre Wein» und Branntweingläfer, weiße Brannt- 
weinflajhen von '/,! Inhalt 150; ganz Heine Henkelgläfer 133'/,; große, ſchwere oder 
feine Wein» und Branuntweingläfer, große, ſchwere oder feine Biergläfer und Becher, 
mittelgroße Henfelgläjer 100; große, ſchwere Bierfrüge von °/,! Inhalt 66*/,; Ein 
machgläjer (Zuderhäfen) von !/,;ı 200, von !/,! 150, von ®/,ı 100, von L! 80, ven 
1'!/,1 66°/,; Milchſchalen: 200 mm Durchmeffer 100, 220 um 66°, 250mm 50; 
Buttergloden jammt Teller: 120 MR Durdm. 66°/,, 133 mm 50, 145 mm 40, 160 am 
33/5 Wein- und Wafferflajhen nach Größe 25 bis 100 Stüd; wonach im bielen 
Fällen 1 wirkliches Stüd als '/, bis 4 Hüttenftüd gilt. 

Der Abgang oder Verluſt in ber Glasfabrifation ift von doppelter Art. Zuerit 
entftebt beim Schmelzen eine Gewichtverminderung (durch Berflüchtigung von Alfali, 
Koblenfäure zc., Entfernung ber Slasgalle, Ueberlaufen oder Auslaufen der Schmel;- 
bäfen); diefer Schmelzverluft kann, von außergewöhnlichen Fällen abgejeben, bei ordinären 
Slasgattungen auf 20 bis 25 und ſelbſt 30 Prozent, bei feinen auf 12 bis 20 Prozent 
vom Gejammtgewicht der Robftoffe veranfchlagt werden. Zweitens fällt ein gewiſſer 
Theil der fertig gejhmolzenen Glasmafje bei der Berarbeitung dadurch ab, dag Glas 
an den Pfeifen zurüdbleibt, der Inhalt der Schmelzbäfen nicht völlig aufgearbeitet 
werben fann, mande Stüde zerbreden, u. f. w.; ber Betrag bierwon dürfte burd- 
ſchnittlich zu etwa 25 Prozent anzunehmen fein, fteigt bei Anfertigung Meiner Ware 
wohl bis 30 Prozent, bleibt dagegen bei großer Arbeit erbeblih unter jener Mittelzabl: 
das meifte dieſes Abganges wird gefammelt und wieder eingefhmolgen. Im großen 
Durchſchnitte gehen alfo aus 100 K& rohen Glasfages unmittelbar ungefähr 55 bie 60 F& 
Ware bervor. 

ce) Gepreßtes Glad. — Hohlglaswaren mit NReliefverzierungen durch Blafen 
in Formen zu erzeugen, ift im Allgemeinen ein ſchon lange betanntes und aus: 
geübtes Verfahren; aber es war der neuejten Zeit vorbehalten, bierin den bödjiten 
Grad von Volllommenbeit zu erreihen, wodurch äußerſt gejhmadvolle und reiche 
Arbeit jegt dargeftellt wird. Die Formen dazu?) werden meijt aus Meſſing, öfters 
auch von Gußeiſen gemacht, kunſtvoll mit Arabesfen u. dgl. gravirt, und beiteben 
aus zwei oder mehreren Theilen. Gegenjtände mit tiefer Höhlung und enger Mün— 
dung werden in diejen Formen mittelit der Glasmacherpfeife aufgeblajen, wobei man — 
da das Glas gewöhnlich eine bedeutende Dide hat, demnach die Lunge des Arbeiter 
nicht Kraft genug ausüben könnte — entweder mitteljt eines Blasbalges?) oder 
einer Drudpumpe 2c.*) Luft dur die Pfeife einpreßt; oder ein wenig Wafler in 
die Pfeife bringt, mweldes darin verdampft, worauf — mwährend die Mundöffnung 
mit dem Daumen verjchloffen wird — der Dampf das Glas ausdehnt. Tiefe Stüde 
von nicht baudiger Gejtalt und mit weiter Deffnung (Kännden, Becher und beral.) 
find auf die Weiſe darzuftellen, daß man die Form mit flüfjigem Glafe unvel: 
ftändig füllt, dann ein Mittelftüd — einen Kern — bineindrüdt, welcher die Höhlung 


') Polyt. Journ., 8b..99, ©. 353; Bd. 138, ©. 415. — Polyt. Centr., VIIL 
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erzeugt und die Mafje nöthigt, zur Ausbildung der Wand bis oben hinaufzuiteigen ?). 
Dabei bedient man fih einer Schraubenprefje, deren Spindel den Kern herunter und 
aub zurüd binaufführt, während die Form ſelbſt auf einer eifernen Platte jteht, 
welche auf einer etwa 700 DM [angen Eifenbahn unter der Preſſe hinein und nad: 
ber wieder herausgefchoben wird. Aehnlich pflegt man breitere, teller: und fchalen: 
artige Gefäße zu gießen oder zu prejjen, indem man die nöthige Menge flüffiger 
Glasmaſſe in die Form bringt, und legtere dann jchnell zufammendrüdt, wobei das 
überflüfige Glas durd eine Deffnung beraustritt. Ebenſo verfährt man mit maf: 
jiven Stüden, z. B. verzierten Mefjerblöden, Flafchenftöpfeln?), gerippten Köpfen zu 
jolden Stöpjeln u. dgl. m. Der aus der Form genommene Gegenjtand wird von 
einem Gehülfen an das mit ein wenig Glasmaſſe verjehene Hefteiſen (S. 1543) 
gelebt und damit einige Minuten in den Glasofen gehalten, damit die gepreßten 
Überflähen mehr Glätte und Glanz bekommen; dann dur einen Schlag auf das 
Hefteifen abgelöft und in den Küblofen getragen. Manche becherförmig geprebte 
Stüde werden nadträglihd — nahdem man fie dur Einhalten in den Glasofen 
ftärfer angewärmt hat — noch auf dem Glasmacherſtuhl mitteljt der hölzernen Auf: 
treibſchere nah Scalenart ziemlich erweitert oder am ande ausgejchweift. — 
Bellenartig gemufterte Glastafeln zu Fenfterfheiben (gefhupptes und fanne: 
lirte3 Fenſterglas, vitres canneldes, welches das Licht durchläßt, ohne ein deut: 
lies Hindurchfehen zu geitatten) erzeugt man gewöhnlih dur Auffprengen und 
Streden von Zylindern, welche in einer mit den entſprechenden Unebenheiten ver: 
jehenen metallenen Form geblajen find; man kann aber auch fchlichtes Tafelglas 
glühend zwifchen Metallplatten preffen oder zwiſchen zwei Walzen mit angemefjen 
zugerichteter Oberfläche durchgehen lafien; die Walzen können von Holz fein, müfjen 
aber in diefem Falle naß erhalten werden, und um die beim Walzen verbogenen 
Tafeln geradezurichten, bringt man fie wieder in den Stredofen (S. 1544). — Alle 
in Formen gefertigte verzierte Ware kommt unter dem Namen geprebtes oder 
gegofjenes Glas (verre moulé, pressed glass) vor, wenn fie auch durch Blaſen 
erzeugt iſt. 

Gepreßte Verzierungen übertreffen ſehr häufig bie gejchliffenen an kunſtvoller Zeich- 
nung, und find ſehr viel wohlfeiler als jene; es fehlt ihnen aber die Schärfe der Kanten 
und Eden, ſowie die jpiegelglatte feinglänzende Oberfläche, welche die gejchliffene Arbeit 
zu ihrem Bortheile auszeichnet. Dieſe Unvolllommenbheiten, zu welchen fich noch eine 
andere, nämlich die leichte Zerbrechlichleit — beſonders des mit feinen rautenförmigen 
(den fogenannten Brillantjchliff nachahmenden) Spiten verzierten gepreßten Glajes 
— gejellt, werben bei neueren Produkten dieſer Gattung größtentheil® dadurch vermieden, 
dag man mehr ſolche Formen anwendet, woburd die Außenfeiten der Gläſer geftreifte 
und breite jchlichte Flächen erhalten, biejenige Art des Schliffes nahahmend, welche 
man gejhält nennt, Bei diefem Berfahren lommen die Gläſer meift ſchon aus der 
Form mit fpiegelglatt glänzender Oberfläche, welde nöthigenfalls durch geringes Nad« 
ichleifen, oft allein durch Poliren, den höchſten Grab der VBolltommenbeit erlangt. Ueber— 
haupt werben größere glatte Flächen, desgleichen glatte Ränder, regelmäßig durch Schleifen 
ausgebilbet. 

Durch Preſſen zwifchen erhigten Formen (Temperatur 250 bis 300°) Täßt fi auch 
das auf S. 1543 erwähnte Hartglas erzeugen. 

Eigentlih gegojfenes Hohlglas (welches allein durch das ruhige Einfließen 
in eine Gießform feine Geftalt erhält) ift eine feltene Ausnahme, Ein Beifpiel davon 
find didwandige Glasröhren zu Wafferleitungen; die hierbei angewenbete 
Form enthält einen zerlegbaren Kern, ber ſogleich mad gejhehenem Guſſe beraus- 
genommen wird, um ber — — kein Hinderniß zu bieten; das Glas kann 
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mit einer Schöpfkelle eingegoſſen oder aus einem Stichloche des Schmelzbafens abgelaſſen 
werben !). 

Unter dem Namen Eisglas (verre craquel&, frosted glass) ift ein Modeartilel 
zum Vorſchein gefommen, beftebend aus geblajfenem Hoblglafe, deſſen äußere Oberfläde 
tief und ftarf zerflüftet if. Die Sprünge werden durch Eintauchen bes glübenden 
Gegenftandes in Waffer erzeugt, dur Anwärmen unfchädlich gemacht und durch weitere 
Aufblafen des Gefäßes geöffnet. Zumeilen werben zwijchen den Klüften fleben ge 
bliebene Erhöhungen nod etwas rauh gejchliffen. Eine andere Art Eisglas zeigt Ad 
mit einem janbartigen kleinen Korne bebedt, aljo gleihmäßig rauh, und wird angefertigt, 
indem man bie frijch geblajenen noch glühend weichen Stüde mit feinem durchgeſiebten 
Slaspulver beftänbt, deffen Körnchen dann durch Anwärmen ſowohl befeftigt ald in 
geringem Grabe rundlich verſchmolzen werden. 


II. Darftellung der gefärbten Glaäfer. 


Die Färbung des Glaſes durch Zuſätze beim Schmelzen der Maſſe bewirkt man 
zu verfhiedenen Zweden. Entweder geſchieht fie mit gewöhnlichem weißen Glaſe 
und Kryitallglas, um daraus Tafelglas, Gefäße und geichliffene Ware aller Art dar: 
zuftellen (gefärbtes Glas im engern Sinne): oder man bereitet leichtjflüſſiges 
Glas aus den allerreinften Materialien und färbt dajjelbe, um damit alle Arten 
von Edeljteinen künſtlich nachzubilden (Glasflüfje, Glaspaiten). 

1) Farbiges Glas zur Verarbeitung auf größere Gegenftände wird in den ge: 
wöhnlichen Glasöfen aus ſolchen Glasſätzen bereitet, denen man die färbenden Sub: 
ftanzen in gehöriger Menge zugefegt bat; für Blau: Kobaltoryd, Schmalte oder 
Zaffer; für verſchiedene Arten von Gelb: Chlorfilber, antimonige Säure, Uranorod, 
Holzkohle in geringerer Menge; für Grün: Kupferoryd, oder Chromoryd, oder Kobalt: 
oxyd und antimonige Säure; für verſchiedenes Roth: Kupferorydul oder Schwelel: 
kupfer; Goldauflöfung mit oder ohne Zinnauflöfung oder Zinnoryd (Rubinglas): 
Braunftein; für Schwarz: Braunftein in großer Menge mit etwas Zaffer; oder 
Braunftein, Zaffer und Eiſenhammerſchlag; ꝛc. Cine vortheilbafte Daritellungs 
methode auch für mande andere farbige Gläfer als Rubin bejteht darin, eine Auf: 
löfung des färbenden Metallorydes in Säure dem Glasfase beizumijchen G- B. 
jalpeterfaures Kobaltoryd zu Blau); man bedarf hierbei weniger Farbſtoff umd die 
Färbung fällt reiner aus. Undurchſichtiges oder durchicheinendes weißes Glas erzeugt 
ein Zufaß von Zinnoryd und Bleioryd zur Glasmafje (Milhglas), oder eine 
Beimifhung von Knochenaſche (Beinglas). ine Varietät des Beinglafes, mit 
nur fehr geringem Anocdenafchegehalt, it das Dpalglas. Unter dem Namen 
Alabajterglas (auh Achatglas oder Reisglas) kommt ein weißlich getrübte: 
Glas von alabafterähnlihem Anfehen vor, welches jehr reih an Kiefelerde und bei 
geringer Hiße geſchmolzen ift, wonach wahrſcheinlich wird, daß feine Trübung vor 
einem mechanifch eingemengten (nit in die Verglafung eingegangenen) Antbeil 
Kiefelerde berrührt. Das mit Zinnafche oder Knochenaſche undurchſichtig gemachte 
Glas kann durd die vorftehend genannten Subjtanzen in mancherlei Weiſe gefärht 

werden. 

Weißes Milhglas und Beinglas find beim Durchfeben gegen das Licht daran 
von einander zu unterjcheiden, daß erfteres rein weiß, letteres aber röthlich opaliſitend 
erſcheint. — Ein fattweißes Glas entfteht auch durch Zuſatz einer großen Menge (7 bit 
8 Prozent) weißen Arjenits zur Maffe eines ſehr bleihaltigen farblojen Glaſes. — Dat 
durch Kupferverbindungen durchſichtig roth gefärbte Glas zeigt einen Stich ins Geld— 


') Bolyt. Journ., Bb. 143, ©. 34. — Polyt. Eentr. 1857, ©. 329. 
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liche oder Bräunlichorangenrothe, wäbrend das mittelſt Gold gefärbte echte Rubinglas 
eine rein und feurig tiefrotbe Farbe offenbart. Der zu letzterem dienende GSlasſatz 
(meift eine ftarf bleibaltige Kroſtallglasmiſchung) wird mit einer geringen Menge Borax, 
feor wenig Zinnoxyd und Antimonoryd veriegt und mit etwas Goldauflöjung (worin 
nur 1 Theil Gold gegen 11300 Tb. der Geſammtmaſſe) befeuchtet, geibmolzen und 
langjam abgefüblt,; man erbält auf dieje Weile ein topasgelbes Glas, welches durch all- 
mäliges Anwärmen die Rubinfarbe erlangt. Nach einer andern Angabe entitebt Direkt 
durch die Schmelzung bei nicht zu bober Hite das Rubinglas, wenn man 48 K& weißen 
Quarzſand mit der durch Waſſer verbünnten Auflöfung von 6 bis 108 Dukatengold 
in beifen zwanzigfahem Gewichte Königswaſſer beiprengt, durcarbeitet, dann 60 KE 
Mennige, 12 K& Pottaſche, SEE Salpeter dazumenat. Für dunklere Färbung wird 
der Goldzujaß vergrößert, auch wohl eine dem Goldgewichte gleihe Menge Zinn (eben- 
falls in Auflöfung) beigefügt. 

Die Verarbeitung der gefärbten Gläſer geſchieht auf diejelbe Art, wie jene des 
farblojen Glajes. Man wendet aber dabei oft verjchiedene Kunſtgriffe an, um den 
Efjeft der Farben zu verändern. So wird zuweilen das farbloje Krvitallglas bloß 
jarbig überfangen, plattirt (doubler, verre double, verre ä deux couches), 
indem man den an die Pfeife genommenen Klumpen Kryſtallglas in geſchmolzenes 
farbige® (am bäufigjten rotbes) Glas eintaucht, womit er ſich überzieht. Das 
angemwendete farbige Glas wird dann Ueberfangglas genannt, und bekleidet die 
Gegenjtände in einer mebr oder weniger dünnen Schicht, die, wenn fie an einzel: 
nen Stellen durchgeſchliffen wird, die farbloje Unterlage zum Vorſchein kommen 
läßt. Nimmt man zuerjt farbiges Glas an die Pfeife, darüber ungefärbtes und end: 
lih wieder farbiges, jo ijt der Gegenjtand, den man daraus madıt, auf beiden Seiten 
überfangen. Nach diejer Methode kann man aud eine größere Anzahl verſchieden— 
jarbiger Schichten übereinander legen, die dann beim Schleifen der Ware in un: 
gleihem Maße auf die Oberfläche fommen (durchgeſchliffene bunte Gläſer). Mengt 
man verjhiedenfarbige Glasftüde im Hafen durdeinander, und rührt nach dem 
Schmelzen mebr oder weniger um, jo erhält die Mafle ein marmorirtes An- 
jeben, weil wegen der Zäbflüjligteit des Glafes die Miſchung unvollkommen iſt. 
Marmorirtes Glas (verre marbre) wird aber aud auf die Weiſe dargeitellt, 
dab man ein Gemenge verjdiedenfarbiger Heiner Glasbrucitüde auf den 
Marbel (S. 1543) legt, die an der Pfeife befindlihe weiche Glasmafje darauf 
rollt, um ein Antleben zu veranlafien, durch Ginhalten in das Arbeitäloch 
des Ofens die Verjchmelzung bewirkt, endlih das Stüd wie gewöhnlich fertig 
arbeitet. 

Ma rmorartige dide Tafeln zu ZTifchplatten u. dgl. werden dadurch hervorgebracht, 
dag man fie gleih dem dicken Spiegelglaje gießt (S. 1545), aber dabei entweder vor: 
länfig verihiedenfarbige Glasmafjen mengt, oder aus zwei Gießhäfen gleichzeitig dieſe 
Mafien aufgießt und auf der Tafel fih vermengen läßt. 


Muffelinglas (verre mousseline). — Gewöhnliches farblojes Tafelglas wird 
mit einem in Terpentinöl angemadten feinpulverigen Gemenge aus Knochenaſche und 
einem Fluß von Borar und Kiefelerde gleihbmäßig dünn überpinfelt; nah dem Trock— 
nen dieſes Anftriches legt man eine mit ausgeſchnittenen Zeichnungen verjebene Blech— 
oder Papier-Scablone darüber und bürftet aus ben offenen Stellen den Anſtrich beraus. 
Man kann au umgekehrt die Schablone zuerft auflegen und ben Anftrih nur durch 
deren Oeffnungen mittelft der Bürfte auftragen. Enblic werben Die Tafeln unter einer 
Muffel rotbgealübt, um die fiten gebliebenen Theile anzufhmelzen. Das Mufter 
erfcheint hiernach durchſichtig auf mattem Grunde ober matt auf Harem Grunde. Man 
macht davon Gebrauch zu Fenſterſcheiben, welche Yicht durclaflen, aber das deutliche 
Hindurcieben nicht geftatten jollen (Jaloufieglas). Defters werden in den Anftrich 
Zeichnungen (Yandichaften und dal.) radirt, welche dann durchſichtig auf der mattweißen 
tläche ſich darftellen. Eine ſehr feine negartige Zeichnung wird hervorgebracht, indem 
man ſcharf angeipannten Tüll auf die blanfe Glasplatte legt, dann den Anftrich giebt, 
diefen nah Wegnebmen des Tülls trocknen läßt und einbrennt. Die legterwähnte Art 


Karmarſch Technologie II. 99 


1558 Gefärbte Gläſer (Filigranglas). 


Berzierung fann durch Aetzen nachgeahmt werben, indem man mittelit einer Druder 
walze ein gefettetes Stüd Tüll fanft auf die rein geputste Glastafel drüdt, es wieder 
entfernt und num 4 bis 5 Minuten bampfförmige Flußſäure einwirken läßt. 

Der Verwandtſchaft wegen ift bier das Eisblumenglas anzuführen, beftebend 
in Olastafeln zu balbdurdfichtigen Fenſtern, welche ganz mit getreu nadhgebildeten Cie. 
blumen bebedt find. Die Verfertigung befielben wird angegeben wie folgt: Man beftreut 
eine gewöhnliche Glastafel durch ein feines Haarfieb mit einer äußerft dünnen ag: 
jehr zarten Pulvers von weißem Email oder leichtflüffigem Kryftallglafe; legt fie auf 
eine ftarfe zu — 8°C, erfältete Eifenplatte und bringt fie damit in einen mit Rafler- 
dampf gefättigten Raum: indem fich bier Waffer auf das Glas niederfchlägt und gefriert, 
reißen deſſen Theilchen bei ihrer während der Kryftallifation eintretenden Bewegung die 
Pulverlörnchen mit ſich, welche nach dem Troduen der Tafel durh Cinbrennen mter 
der Muffel befeftigt werden. Eine vecht gute aber weit weniger haltbare Nachahmung 
biefer hübſchen Arbeit it Dadurch zu erreichen, daß man eine ganz fonzentrirte Auflöfuns 
von Zinkoitriol oder Bitterjalz mit einer Löfung von Dertrin verfegt und mit dieſem 
Gemisch eine borizoutalliegende Glastafel überall recht gleichmäßig benetzt: mad ben 
Eintrodnen zeigt fih auf dem Glafe eine ziemlich feft baftende Kroftallifation, welde 
den durch Froft entftehenden Eisblumen ähnlich ıft und durch einen ſchließlich anf- 
getragenen bellen Firmiß gegen Abreibung geſchützt wird. 

Filigranglas, Fadenglas, Betinetglas, Spigenglas, retikulirte: 
Glas (verre filigrane) nennt man Gegenftände aus durchſichtigem ungefärbten 
Glaſe — Kreideglas, S. 1536, 1539, von ſehr leichtſchmelzender Sorte — in welden 
farbige (meift undurchſichtig weiße) Glasfäden dergeſtalt eingejchlojien und ver: 
ihmolzen find, daß fie in regelmäßiger Anordnung entweder neben einander ber: 
laufen, oder in mannigfaltig modifizirten Schraubenmwindungen gelegt erjceinen, 
auch oft — durd die Kreuzung der hinter einander fihtbaren Windungen — das 
Anjeben eines feinen loderen (muffelinartigen) Gewebe: erzeugen. Die Vorbereitung 
zur Fabrikation dieſes eigenthümlichen Artikels gejchieht durch Anfertigung von 
Stäbhen auf folgende Weije: Der Glasmaher nimmt aus dem Schmelzbafen mit 
der Pfeife ungefähr 150 bis 250 & des farbigen Glaſes, rollt diefe Maſſe auf dem 
Marbel zu einem 60 big SOMM Langen Zoplinder, läßt fie etwas abfüblen und 
taucht fie dann in ſchmelzendes durdfichtiges Glas, ſodaß jih eine 4 bis Hm 
dicke Hülle bildet, welche durch abermaliges Rollen auf dem Marbel abgeglichen wir. 
Darauf erhigt man die immer noch an der Pfeife ſihende Glasmaſſe ſtark, befeitigt 
an deren Ende ein mit etwas weihem Glaſe verjehenes Hefteifen, und ziebt nun 
den Zylinder mehr oder weniger lang und dünn, nämlich zu einem Stäbchen von 
2 bis 6 mm Durchmefjer aus, welches man in 80 big 150 m fange Stüde zerbridt. 
Um mit folhen Stäbchen die einfachſte Art von Fadenglas zu erzeugen, verfährt 
man wie folgt: Man jtellt an der innern Wanpflähe einer zylindrijchen Form 
von Metall oder Schmelztiegelmafje rings herum Stäbchen der bejchriebenen Art, 
befejtigt diejelben dur eine auf den Boden gebrachte Lage von weichem Thon; 
erhißt das Ganze jo ftark, dab die Stäbchen ohne Schaden von ſchmelzendem Glafe 
berührt werden können; nimmt hierauf mit der Pfeife etwa? durchſichtige Glasmaſſe 
aus dem Hafen, bläft fie zu einem Zylinder auf, erhigt diefen neuerdings, bringt ibn 
ind Innere der wie angegeben vorbereiteten Form und bewirkt bier dur fert: 
geſetztes ſtarles Aufblajen deſſen Vereinigung mit den Stäbhen, worauf fid du? 
Ganze aus der Form ziehen läßt. Man erhist den ſolchergeſtalt mit Stäbchen bejesten 
Zylinder, rollt ihn auf dem Marbel, erhigt wieder, bläft ihn ein wenig weiter auf, und 
zieht nun mittelft einer Zange das andere Ende jo zufammen, daß bier alle Fäden in 
einem Punkte zjujammentreffen. Von nun an bearbeitet und vollendet man das 
Stüd weiter wie jede andere geblajene Arbeit. Durch geeignete Drehung (Windung) 
fann man den darin eingejchlofjenen Fäden die Lage von Schraubenlinien geben; 
die ganze Arbeit erfordert aber große Gefcidlichleit auf Seite des Glasmachers, damit 
nicht die Fäden bei der Ausdehnung und Formveränderung des Gefäßes in unregels 
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mäßige Lage gerathen. — Ein maſchen- oder netzähnliches Ausſehen erzeugt man auf 
folgende Weiſe: Man ſtellt in eine zylindriſche Form wie oben Stäbchen an Stäbchen, 
jedoch in einer regelmäßigen Art abwechſelnd zum Theil ſolche von farbigem (durch— 
fihtig überfangenem), zum Theil jolhe ganz von durdjichtigem Glafe; bläft im 
Innern diejes Stäbchentreifes einen Zylinder von durchſichtigem Glaſe mit großer 
Wandſtärke auf; erhist das Ganze wieder, rollt e$ auf dem Marbel und zieht daraus 
mittelft eines angeflebten Hefteifens ein Stäbchen von 4 oder 6 UM Durchmejfer, 
während zugleich die Pfeife — woran das eine Ende befeitigt ift — auf dem Glas- 
macherſtuhl um ihre Achſe gedreht wird, um den Fäden die Lage von Schrauben: 
aängen zu ertbeilen. Aus ſolchen gewundenen Stäbchen wird hernach ein Ring zu: 
jammengeitellt ‚und auf der Außenfläche eines geblajenen Zylinders von durchſichtigem 
Glaje angeſchmolzen, wie oben bei der Verarbeitung einfacher ungedrehter Stäbchen 
angegeben iſt. Das BVBerfahren kann manden anderen Modifitationen unterworfen 
werden, melde das Anfehen der fertigen Ware verändern '). 

Millefiori (verre mosaique) ijt eine dem Fadenglaſe verwandte Art farbig 
verzierter Glasware, welche aus verjchiedenfarbigen, nad bejtimmten Mujtern geord: 
neten, durch farblofes Glas verbundenen und von farblofer Glasmaſſe umſchloſſenen 
Glasſtäbchen (oder Theilen folder Stäbchen) beſteht. Man nimmt z. B. einen kurzen 
Bolinder von rothem Glaſe, welcher am Ende der Pfeife durch Rollen auf dem Marbel 
gebilvet ift; legt rings um denjelben, der Länge nah binauflaufend, ſechs Ddide 
Fäden von geihmolzenem blauen Glaſe und bildet dieſe mitteljt der Zange jo aus, 
daß ihre Querjchnitte Dreiede werden, welche mit ihrer Grundlinie am BZplinder fiken ; 
füllt deren Zwiſchenräume mit undurdjichtigem weißen Glaſe aus und rollt das 
Ganze auf dem Marbel; taucht in flüffiges gelbes Glas, und rollt wieder; umgiebt 
endlich diejen zuammengejekten Zylinder mit einem Kranze dicht an einander liegen: 
der runder weißer Stäbchen, die durch Erhigen und Eintauchen in farblofe Glas: 
maſſe damit verbunden werden. Nun wird das Stüd in die Länge gezogen, bis es 
nur 10 oder 12mm dick ijt, wobei jih alle Beitandtheile entſprechend verfeinern, 
ohne ihre gegenjeitige Yage oder ihre Größenverhältniffe zu ändern. Werden hierauf 
von diefem Stabe kurze Theile (Scheibhen von 2 bis HMM Dicke) abgejchlagen und 
auf einer Sandjteinplatte ebengeichliffen, jo zeigt jedes derjelben auf beiden Flächen 
im Mittelpuntte eine rothe Kreisfläche, dieje umgeben von einem blauen jehsipigigen 
Sterne in weißem Felde, um lebteres einen gelben Ring, und das Ganze eingefaßt 
von einem Kreife weißer Punkte oder Perlen. Man geht noch weiter, und jest aus 
ſolchen gleih oder verjchiedenartig gemujterten Stäbchen einen neuen Zylinder zu: 
fammen, den man wieder in die Länge zieht: auf ſolche Weiſe erlangen die einzelnen 
eriten Beitandtheile oft einen hoben Grad von Feinheit und die Gefammtzeihnungen 
eine reiche Mannigfaltigteit. Jit ein gehöriger Vorrath Scheibihen mit allerlei Muftern 
bereit, jo fann man damit Krvitallglas:Gegenjtände auf mehrerlei Weije verzieren. 
Bei Hohlglas gejhieht dies, indem man das Innere einer Form mit jenen bunten 
Scheibchen belegt, dann einen halb aufgeblajenen hohlen Glastörper hineinbringt, 
ihn darin völlig aufbläft, ſammt den daran Elebenden Verzierungen herausnimmt 
und auf die fonjt übliche Weife fertig macht; oder indem man mitteljt beſonderer 
Kunjtgriffe das Glas doppelt madt und die Verzierungen zwijchen beiden durchſich— 
tigen Wänden — innig mit denjelben verſchmolzen — einſchließt. Mafjive Gegen— 
ftände (wie Briefbejchwerer, Meſſerhefte, Stodinöpfe, ꝛc.) find einfacher herzuitellen, 
weil fie nur erfordern, daß man eine weiche Portion Kryjtallglasmafje mit den Mo: 
jaitjtüden belegt, und wieder mit gleicher Mafje bevedt oder überzieht. 


1) Berliner Berbandlungen, XXI. (1843), S. 19. — Polyt. Journ., Bd. 59, 
©. 20; Bd. 97, S. 358. — Polyt. Centr., VII, (1846), S. 182. 
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Bei jolhen Gelegenheiten mengt man oft Heinere oder größere Stüde von Faden— 
glas (S. 1558) ein, feßt auch wohl Blumen, Kränze, Schmetterlinge und andere Fi— 
guren aus farbigen Glastheilen zufammen und umjcließt fie mit Kryftallglas. Leber 
baupt kann die Phantaſie und Geſchicklichkeit des Arbeiter in dieſem Face eine zablloſe 
Menge der verfcbiedenften Abänderungen zu Stande bringen. Die bunten Stäbden 
zur Millefiori: Arbeit werden öfters fo verfertiat, daß ibre Querſchnitte Wappen, Heine 
Tbierfiguren, Bucftaben und ganze Namen, Jabrzablen zc. in einer Grundfläche von 
anderer Farbe barftellen. Aus diden Stäben von Millefiori oder Fadenglas werden 
die bunten gläjfernen Spiellugeln (Marmel, Knider, Klider, ®lasfnider) 
verfertigt, wobei Werkzeug und Berfabren einfach, aber nicht obne Zeichnung zu beicrei- 
ben ift?). — Ein bier ſich anreibender Gegenftand find die Glasinfruftationen, 
welche entjteben, wenn man Reliefs (Bruftbilder, Bucdftaben, Blumenfträuße :c.) ans 
ſchwachgebrannter, unglafirter, weißer Tbon- oder Porzellanmaffe zwiſchen glübend auf 
einander gelegten Kroftallglae- Schichten einfchließt: der filberartige Glanz, den jelde 
Objekte zeigen, rührt — wie der Glanz eines Tbautropfens auf einem baarigen Pflau— 
zenblatte — von einer geringen Menge Luft ber, welde fich der innigen Berübrung 
zwiſchen Glas und Porzellan widerſetzt. 

Die Stidperlen, Stridperlen, Benetianer Berlen werden aus dünnen 
Nöhrhen von gefärbtem Glaſe verfertigt, indem man fie auf einer feſtſtehenden jtäb- 
lernen Schneide, dur hackende Bewegung eines ftarfen Meſſers, in kurze Stüdchen 
zertbeilt; und dieje mit Koblenftaub oder mit einem Gemenge von Gyps und Keib- 
blei (um das Zufammenbaden zu verhindern) in einem eijernen, um jeine Adie ge 
drehten Zylinder bis zum Anfang des Glübens erhist, wodurch die jcharfen Ränder 
rund verichmelzen ?.. Schmelz (jais) nennt man ebenfolhe Rohrſtückchen von 


größerer Länge, welche gewöhnlich die zulegt genannte Behandlung nicht erlitten und 


daher ſcharfe Ränder haben. 

Zum Berlauf werden die Etidperlen in 125 bis 150 mM fangen Reiben auf- 
Fäden (Schnüre) gezogen, deren 10 zu einem Büſchel vereinigt find; 12 Büſchel maden 
I Bund, weldes meift 20,000 bis 22,000 Perlen enthält; 23 bis 33 Perlen nehmen 
auf der Schnur 2 UM Länge ein; auf 18 geben von den gewöhnlichen Sorten 0 
bis 480 Stüd, je nah Größe und Farbe (die gelben find am fehwerften, die hellblauen 
gewöhnlich am leichteften). 

Sprengglas (Glasglanz), zum Bejtreuen ladirter Holzwaren und Bapp: 
arbeiten, bejtebt aus höchſt dünnen Blätthen farbigen Glafes und wird erbalten, 
indem man an der Ölasmacherpfeife große Kugeln bläft, die jo dünnwandig find, 
dab fie zulekt aufberiten, worauf man die zarten Bruchſtücke zerftößt. 

2) Die Grundlage der eigentliben Glasflüfje, Glaspaſten (pastes) oder 
der Maſſe zu den künitliben Edeljteinen (Glasfteinen, pierres precieuses 
artificielles, ‚ractitious gems) ift der Straß (S. 1536), den man 3. B. aus 338 Ibeilen 
gepulvertem Bergkryitall, 525 Mennige, 180 gereinigter Bottafche, 23 Borar, 1 Arjenit; 
oder aus 300 Th. eijenfreiem Quarzſande, 562 reinem Bleiweiß, 105 gereinigter 
Pottafche, 30 Borar, 1 Arſenik oder aus 12 eifenfreiem Uuarzjand, 6 entwäſſerten 
tohlenfauren Natron, 3 Mennige, 2 Borar, 1 Salpeter, bereitet. Die Färbung 
geichieht zum fünftlihen Topas durch Chlorjilber oder durch Spiesglanzglas 
und ein wenig Goldpurpur; zum Rubin durh Braunjtein oder Goldpurpur, 
zum Smaragd dur Kupferoryd und Chromoxyd; zum Sapbir dur Kobaltord; 
zum Amethyſt durch Braunftein, Kobaltorvd und Goldpurpur; zum Aquamarin 
dur Spiesglasglanz und Kobaltoxyd, oder Eiſenoxyd mit Kupferoxvd, auch Eijenorod 
mit Kobaltorvd; zum Granat durh Spiesglanzalas, Goldpurpur und Braunftein; 
zum Opal durd ein wenig Knocenajche mit oder ohne ein wenig Chlorfilber; zum 
Türkis duch Zinnoryd und Kupferorpd mit jehr wenig Kobaltoryd und Braun— 


) Stein, Olasfabrikation, S. 193. 
2) Technolog. Encyllopädie, XI. 92. 
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ſtein; zu rothem Korall durch Zinnoxyd, Schwefelkupfer und Eiſenoryvd. In 
dem Avanturin entitehen die zahlloſen feinen goldgelben Pünktchen zwiſchen hell— 
brauner Grundmaſſe von einer Einmengung außerordentlich kleiner kryſtalliniſcher 
Körnchen von Kupferoxydul. — Die Schmelzung aller dieſer Glasgattungen wird im 
Kleinen, in gewöhnlichen heſſiſchen Schmelztiegeln und mit der äußerſten Sorgfalt 
vorgenommen. 

Die verſchiedenen Arten von Email (S. 1537), ſowie die Emailfarben 
find in ihrer Zuſammenſeßung den ebenbeſchriebenen Glasflüſſen nahe verwandt 
(vergl. Bd. I, ©. 466469). 

Glasmalerei (peinture sur verre, painting on glass) wird auf Benfterglastafeln 
und Glasgefäßen mit Farben ausgeführt, welche jelbit nichts anderes find als ein jehr 
leichtiehmelzendes Glas (3. B. von Sand, Mennige und Borar) in Vermengung mit 
färbenden Metalloryden. Dieje Farben reibt man zum feinften Pulver, dann macht 
man fie mit Terpentinöl oder auch nur mit Waſſer an und trägt fie mittelft des Pin- 
ſels auf die Glasfläche (welche vorläufig, um das Auseinanderlaufen zu verbindern, mit 
einem jebr dünnen Gummianftrich verjeben werden fann), fchließlih wird das Glas im 
Muffelofen!) erbitst, bis die Malerei ſchmilzt und fich feft mit der Oberfläche verbindet 
(das Einbrennen). Vergoldung entitebt, indem man das aus Goldauflöfung durch 
Eifenvitriollöfung (or A la couperose) oder jalpeterfaures Queckſilberoxydul (or du mer- 
eure) niedergejchlagene feine Goldpulver, auh wohl Mujchelgold (S. 166), mit Fluß 
verfetst, gleich einer Farbe behandelt, nah dem Einbrennen aber mit einem Blutjteine 
polirt. Dünne Bergoldung kann mitteljt bejonderer Präparate jo bargeftellt werben, 
daß fie jhon mit Glanz aus dem Feuer fommt, aljo feines Polirens bedarf“). — 
Aeltere gemalte Fenfter find mittelft Blei aus einzelnen Stüden farbigen Tafelglafes 
zufammengejett, denen man duch eingebrannte Farben die nöthigen Schattirungen auf- 
gemalt bat. — Eine wohlfeile halbdurchſichtige und ziemlich baltbare Malerei auf Glas 
faun mittelft Farben hbergeftellt werden, melde mit einer Auflöjung des Wafferglajes 
angemacht find; nah dem Eintrodnen wiberfteben jolhe Gemälde (welche nicht ein- 
gebrannt werden) der Einwirkung des Waſſers. Aehnlich verbält e8 ſich mit derjenigen 
ordbinären Bemalung des Glafes, wozu man die Farben mit Kopalfirniß anmadht. 

Glasmojail (Mojait, mosaique, mosaic) nennt man gemäldeartige Darftel- 
lungen, welche aus bünnen Stängelhen oder Fäden verichtedenfarbiger äußert leicht- 
ihmelzender undurchfichtiger Gläſer (Email) dadurch zufammengejegt werden, daß man 
auf einer mit weichem Kitt überzogenen Platte furze Stüdchen derſelben angemeffen 
neben einander ftellt, die Oberfläche abjchleift und polirt, ſchließlich aber die feinen 
Fugen mit Wachs ausfüllt, welches tbunlichft die Farbe der betreffenden Partie haben 
muß. Eine wohlfeile Nahabmung der Moſaik wird oft und jebr täuſchend Durch ein» 
gebrannte Malerei auf einer Emailfläche bervorgebradt. 


II, Glasfchleiferei ’). 


Unter Glasſchleifen (glass grinding) und Glasſchneiden (tailler le verre, 
glass cutting) — welde beide Ausdrücke nicht mit ſcharfer Unterſcheidung gebraucht 
zu werden pflegen — verjteht man eine mechaniſche Bearbeitung des Glaſes, wodurch 
dafjelbe theils für den gewöhnlichen Gebraud, theils zu optiichen Zwecken zugerichtet, 
und entweder mit erhabenen und vertieften Verzierungen verjeben oder auch nur in 
eine einfache regelmäßige Form mit glatten Flächen gebracht wird. Im lesteren Falle 
gebraucht man vorzugsweije den Ausdruck Schleifen, während man unter Schneiden 


1) Genie ind., T. 19, p. 133. 

2) Polyt. Journ., Bd. 161, S. 4. 

®) Tehnolog. Encyllopädie, VII. 60. — Plan einer Schleifereir Hütte 1962, 
Taf. 15. 
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des Glaſes hauptfählib die Ausarbeitung von ‚Verzierungen zu verftehen pflegt. 
Die Daritellung feiner Zeihnungen, Schriften ꝛc. mitteljt vertieft ausgeiclifiener 
Etrihe wird Graviren genannt. 

1) Das Schleifen, Schneiden und Graviren der gläfernen Gefäße und ähnlicher 
Gegenftände, wobei die Arbeit nur eine Verſchönerung der Geftalt und der Über: 
fläche zum Zwede bat, geſchieht auf einer Heinen Drehbank (Schleifbant, tour, 
grinding lathe), die durch Treten mit dem Fuße, befjer durch Waſſer- oder Dampftraft, 
in Bewegung gefeßt wird und an deren Spindel die geeigneten Werkzeuge eingejpannt 
werden. Diefe Werkzeuge ſind theils zirfelrunde Schleiffteine (feiner Sanditein oder 
eine andere harte Steinart, auch Fünftlihe aus Schmirgelpulver und Scellad zu: 
jammengefegte Steine, Bd. I, ©. 416); theild Echeiben, roues, wheels, von Eiſen, 
Kupfer, Zinn, Holz (Linden:, Pappel-, MWeidenholz) oder Kork; theils endlich Stifte 
von Eiſen, Kupfer, Meffing, melde am Ende bald zugeſpitzt oder zugerundet Im), 
bald die Geftalt eines Heinen Scheibchens (Rädchens, molette) oder Knöpfen: 
haben). Die Größe und das Profil der Steine, Scheiben und Rädchen ift gar 
mannigfaltig, wie beide eben dur die Beſchaffenheit der Arbeit erfordert werden. 
Die Heinften Rädchen haben faum I mm im Durchmeffer, die größten Scheiben und 
Eteine dagegen oft bis 450 "M, Flächen von einiger Ausdehnung fchleift man zuerit 
auf einer flahrandigen, 130 bis 450 mM großen, 8 big 40 MM preiten oder diden, gub: 
eifernen oder ſchmiedeeiſernen Scheibe (iron wheel) mit Sand und Wafler (Grob: 
ſchleifen, Schleifen, Reifen, dgriser); dann auf einem ebenfo geitalteten und 
ebenfo großen feinen Sandſtein mit Waſſer (Feinſchleifen, Schneiden, adon- 
eir); und polirt fie (polir) auf einer ähnlichen Holzideibe (von Pappel: oder Wei: 
denholz). Das Poliren findet ftufenweife in drei auf einanderfolgenden Operationen 
ftatt; zuerft mittelft groben Polirfhlammes (ven aus gebrauchtem Scleif: 
fande abgefhlämmten zarteren Theilden), was man Ueberreißen nennt, dann 
mit feinem Polirſchlamm (auf gleihe Weiſe wie der voritehende gewonnen), 
das Blauen; endlich mit Zinnafhe (Abzieben). Die beiden Sorten Bolirihlamm 
und die Zinnafhe werden mit Waſſer angewendet. Zum Ueberreißen oder zum 
Blauen gebraudht man zuweilen ein Gemenge von Tripel und jehr feinem Bimsitein: 
pulver; zum Abziehen auch wohl Korticheiben oder filzbelleidete hölzerne Scheiben 
und, jtatt der Zinnaſche, Polirroth (Koltothar) oder Zinkweiß (Zinkoxyd). Vertiefun: 
gen werden auf fchmalen eifernen Scheiben mit Sand und Waſſer gejchliffen, dann 
in der eben angezeigten Weiſe oder auf Zinnſcheiben mit Zinnafche, oder auf Hol; 
fheiben mit Zinnafche, Kolkothar, Tripel naß polirt. Grobe Zeihnungen (Blumen, 
Arabesten und vergl.) können mit dem Schleifiteine hervorgebracht werben, wenn 
diefer rundum kantig zugefhärft ift und das Glas gefhidt darauf gewendet wird. 
Feine Zeihnungen aber (Gravirungen) arbeitet man (in einer kleinen Drehbant) mit 
Stiften und Rädchen, auf melde Schmirgel und Del (Baumöl oder Steinöl) auf: 
getragen werden, aus. Die Zeichnungen beider Arten werben faft niemals politt, 
fondern bleiben matt. Sofern beim Graviren von Zeichnungen oder Schriften da! 
Augenmaß des Arbeiter nicht ausreicht, um die Hand in der nöthigen Bewegung 
des Glafes zu leiten, zeichnet man ſich die Hauptzüge der Darftellung mit einer yir: 
nißfarbe, mittelft des Pinfeld, auf der Arbeit vor. In Anfehung ſtark erhabener 
gefchliffener Verzierungen ift zu bemerken, daß diefelben nicht aus der maſſiven 
glatten Glasoberflähe ganz herausgearbeitet werden, jondern daß man im folden 
Fällen ſchon den rohen Gegenftänden durch Blafen oder Prefien in Formen (S. 1551, 
1555) die Grundlage der Verzierung mittheilt, die dann durch das Schleifen nur 
ausgebildet wird. Zur Herjtellung bedeutender Vertiefungen biljt ſich der Glasjcleifer 


* 
) Technolog. Encyflopäbie, XVI. 358. 
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auch ſehr oft dadurch, daß er mit einer dünnen eiſernen Scheibe Sand- und Waſſer— 
Furchen einſchleift, und das zwiſchen dieſen ſtehende Glas mittelſt eines kleinen 
Meißels und Hammers ſtückchenweiſe wegſprengt (Auszwicken, Ausbröſeln), 
worauf dann die Stellen in beſchriebener Weiſe geichliften und polirt werden. 

Eine Mafhine mit großer horizontaler gußeiferner Schleifiheibe kann fo ein- 
gerichtet werben, daß fie Facetten an mehreren Flaſchen, Trinkgläſern ac. zugleich jchleift 
und babei felbft die Arbeitftüde feftbält'). 

In manden Fällen erjpart man das Poliren ber gejchliffenen Verzierungen (na= 
mentlid einzelner größerer und einfach geftalteter Vertiefungen) dadurch, daß man ben 
Gegenstand nach dem Schleifen in einen Ofen bringt, wo er nur fo weit erhitzt wird, 
daß die vom Schleifen matte Oberfläche erweicht und Glanz annimmt: zwar nicht fo 
Tpiegelglatten Glanz wie eine polirte Fläche, aber doch genügend für den Zwed. 

Zum Schleifen einfaher Formen und Berzierungen Fann eine ſelbſtthätige Maſchine 
fonftruirt werden, welche mittelft einer mit Schmirgel verfebenen Walze auf ben ein- 
gefpannten und um feine Achje gebrehten Arbeitsgegenftand wirft?). 

Ueber das Schleifen und PBoliren der Spiegelgläfer (womit die gleiche Bearbeitung 
feiner Fenftergläfer und Glastafeln für Bilderrahmen ꝛc. übereinftiimmt) |. m. weiter 
unten den Abichnitt über Spiegelfabrifation nad. 

2) Das Schleifen der optifhen Gläfer, Linjfen, Glaslinjen (u Mikro— 
itopen, Brillen, Fernröhren :c.) erfcheint zwar, da die Gejtalt der bearbeiteten Stüde 
eine einfache ift, als weniger fünftlih, unterliegt aber in ver Ausführung nicht ge: 
ringen Schwierigteiten, fofern die (fonfave oder fonvere) Krümmung der gejchliffenen 
Flächen mit mathematijcher Genauigkeit dargeftellt werden fol. Das Schleifen diefer 
Gläſer geichieht auf meffingenen Schleiffhbalen, und zwar entweder aus freier 
Hand oder mit Hülfe einer drehbantartigen Mafchinerie?) (meift mit ſenkrecht ftehen: 
der Spindel, an deren oberem Ende die Schleiffchale befeftigt iſt). Die Schale muß 
senau die für das Glas vorgefchriebene Krümmung, nur entgegengefest, enthalten, 
d. h. Konvergläfer werden mit tontaven Schalen (bassins), Konlavgläfer mit fon: 
veren Schalen (boules) bearbeitet. Man bedient fih des Echmirgels mit Waſſer 
und wendet denfelben fucceffiv von zunehmender Feinbeit an. Die Bolitur wird in 
der meffingenen Schale mit feinem Bimsjteinpulver und Wafjer angefangen, dann auf 
einer Schale von Veh und Kolophonium mit geſchlämmtem Koltotbar oder Zinkoxyd 
und Waſſer vollendet. Brillengläjer pflegt man mehrere zugleih auf großen Schalen 
u jchleifen und zu poliren. 

3) Das Schleifen der fünjtlihen Edeljteine und der Glasſteine zu iron: 
leuchtern geſchieht mit den Geräthſchaften des Evelfteinschleifers, und zwar auf einer 
hölzernen Scheibe mittelft Schmirgel und Waſſer; das Poliren ebenfalld auf der 
Holziheibe, mittelit Tripel und Wafler. 


IV. Das Glasblafen vor der Lampe‘). 


Das Gefhäft des Glasbläjers (&mailleur) iſt die Verfertigung phyſikaliſcher 

und chemiſcher Geraͤthſchaften aus Glas, ferner der hohlen Glasperlen, gläſerner 

Brovets, LXXIV. 234. 

2) Bolyt. Centr. 1855, ©. 1123. 

s) Bulletin d’Encouragement, XXVI, (1827), p. 339; XXXVI. (1337), p. 5. — 
Armengaud, VI, 202. — Jobard, Bulletin, XIII, 200. — Polyt. Journ., Bd. 
27, ©. 253; Bd. 31, ©. 301. 

) Technolog. Encpklopädie, VII, 1.— F. Körner, Anleitung zur Bearbeitung bes 
Glaſes an ber Pampe. 8. Iena 1831. — 9. Rodfirob, Die Gleeblafekunft im 
— 8. Liſſa und Leipzig 1833. — Polyt. Journ., Bd. 48, ©. 121; Bd. 
95, ©. 23. 
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Augen, Kleiner Thierfiguren, Früchte u. dgl. m. Es iſt wefentlih eine Ausführung 
dejien in keinem Maßitabe, was bei der Verarbeitung des Glajes auf den Glasbütten 
im Großen geſchieht. Das Material (Röhren und Stäbhen aus farblofem und aus 
verjchiedentlich gefärbtem Glaſe) wird nämlih in der Flamme einer Lampe durd 
Glühen erweiht, und in diefem Zujtande dur Aufblajen mit dem Munde (jofern 
man mit Röhren arbeitet), Biegen, Drehen, Drüden, Auseinanderzieben, Zujammen: 
ihmelzen zc. in die gewünſchte Gejtalt gebradt. Außer der auf dem Werttiſche 
(Blastiſch) ſtehenden Lampe find bierzu im Allgemeinen ſehr wenige und hödit 
einfache Werkzeuge erforderlich, namentlich Zangen, gerade und gebogene Eijendrähte, 
Feilen, Meſſer zum Zerſchneiden des Glafes, u. f. w. Die Blaslampe, Glasblä 
jer:ampe, Schmelzjlampe (lampe d’&mailleur) ijt eine große Talg- oder Del: 
lampe mit didem, jchräg liegendem Docte, deren Flamme durch Treten eines unter 
dem Tiſche befindlichen Blasbalges oder eines auf demjelben jtebenvden Kleinen (100 U= 
im Durchmefjer baltenden, 40 MM weiten) Zentrifugalgebläjes (Ventilators) mittelit 
einer Art Löthrohr angefacht und in fait borigontaler Richtung abgelenft wird. In 
vielen Fällen verdient eine Dellampe mit aufrechtem boblen Dochte, in deiien Mi: 
telpunft das Mundftüd des Windrohres angebradt ijt, ven Vorzug); auf ähnliche 
Weiſe kann man eine Gaslampe vorrichten?). 

Der Gebrauch des Gaſes (gewöhnliches Leuchtgas) — namentlich unter Anwen- 
dung des Bunſen'ſchen Brenners’), in welchem das Gas mach vorgäugiger Ber: 
mengung mit atmojpbärifcher Luft entzündet wird und große Hite obne Ruß entwidelt 
— ift der Neinlichkeit ungemein fürderlibd und gewährt den Bortbeil, daß man mıe mit 
der Zurichtung eines Dochtes zu tbun bat, In erfterer Beziebung verdient, wenn Gat 
nicht zur Hand ift, der Gebrauch von Weingeift oder Holzgeift empfoblen zu werden, 
welche man aber mit Terpentinöl fättigen muß, um eine gut fichtbare und gehörig beipe 
Flamme zu gewinnen. Dem Mundftüde des Blasrobres kann man eine jolde Geſtalt 
geben, daß es, und folglih auch der durdgebende Yuftitrom, durch die Flamme ſeldſt 
erbitt wirbt). — Bei der Blaslampe mit Horizontalflamme fann man zur Verſtärkung 
der Hibe ein etwa 50 mm dickes Stüd Buchen-Aſtkohle benugen, welches man zwiſchen 
vier aufrecht in ein Bretchen geftedte Dräbte jo legt, daß es feine Hirnfläche dem Feuer 
zumwenbet; man gewinnt dadurch die ftrablende Wärme der glübenden Kohle. 

Die Verfahrungsarten bei der Arbeit am Blastifche laffen ſich, da fie gänzlid 
auf einer Menge von Handgriffen beruben, nicht in Kürze beichreiben. Bemerkt muß 
werden, dab ein mäßig jtrenaflüfjiges Glas fih am beiten zu dieſer Arbeit eignet; 
daß eine zu anhaltende Erhigung im Glaje weiße matte Flecken erzeugt; daß das 
Glas, unvorfihtig dem Rauche ver Flamme ausgejegt, unvertilgbar braun oder 
fbwärzlich wird; daß die Gegenjtände, bejonders wenn jie etwas did find, langſam 
aus der Flamme gezogen (allmälig abgekühlt) werden müfjen, weil fie jonit zer 
ipringen. Manche Gegenftände, deren Umriſſe zu künftlih find, um durch die Arbeit 
aus freier Hand dargejtellt zu werden (5. B. hohle melonenförmige und äbnlid ein 
geferbte Perlen), werden in Formen von Eifen oder Meffing, die zmweitheilig und 
einer Form zum Gießen der Gewehrkugeln ähnlich find, aufgeblaien. Mafliwe Stüde 
ſolcher Art (wie Hemdfnöpfe ıc.) preßt man in dergleichen Formen. 

Einer Form (aber nur aus einem Stüde beftehend mit einfacher Vertiefung) bedien! 
man ſich auch zum Fertigmacen der majfiven runden Glasperlen (Glastorallen) 
Um dieje berzuftellen, wird ein Eiſendraht umd zugleich das Ende eines farbigen Glat 
ftäbchens in der Yampenflamme erhitst, dann durch Umdrehen des erſteren das erweichte 





1) Bulletin d’Encouragement, XXXV. 90. — Technolog. Eneyklopädie, IX. 14. 
— Polyt. Journ. Bd. 61, ©. 432. 

6) Mittheilungen 1853, S. 108. — Polyt. Journ., Bd. 129, S. 340. 

3) Technolog. Encyklopädie, XXIII. 270. 

4) Polyt. Journ. Bd. 128, S. 191. — Polvt. Eentr. 1353, ©. 870. 
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Glas zur annähernden Kugelgeftalt aufgewidelt, die man durch Drehen in der Form 
befier ausbildet. Eine Art Malerei wird auf ſolchen Perlen mittelft verjchtedenfarbiger 
fein ausgezogener Glasftäbchen in der Flamme ausgeführt, wonach man die Kugel wieder 
in der Form glättet; jchlieglich polirt man die Oberfläche durch Anbalten einer Heinen 
eifernen Spatel, während die Perle in der Flamme gedreht wird. Kleinere unbemalte 
Maſſivperlen werden zu vielen neben einander auf einem längeren Drabte gemadt; 
an einem Drahte von 375 Um Länge baben 3. B. 40 bis 45 erbiengroße Perlen Platz. 
Der Draht ift mit Kreide in Leimwaſſer angemacht, beftrihen, um zuleßt die Perlen 
loszulafien. — (Glasforallen geringerer Art werden auf Glashütten aus dem Schmelz: 
tiegel verfertigt, indem der Arbeiter auf einem zugejpisten Eiſen ein wenig flüffiges 
Glas aufnimmt und rundet). 

Berwandt ift die Herftellung gläferner Kugelförmiger Köpfe an (ftählernen) St.ed- 
nadeln Ein Stäbchen von leichtihmelzendem jhwarzem oder andersfarbigem Glaje 
wird ın faft horizontaler Yage jo eingellemmt, daß es nach Bedarf vorgerüdt werben 
fann. Gegen das dem Glasbläfer zugewendete etwas böher liegende Ende fticht bie 
kleine Gasflamme des Blastiſches, ſodaß es ftets glübend und balbflitffig bleibt. Indem 
man num eine Nadel in das flüſſige Glas ftedt und ein Tröpfchen des letzteren auf- 
nimmt, dann die Nabel in der Flamme einen Augenblid um fich jelbit drebt und fie 
endlich fallen läßt, wird binnen wenigen Sekunden der Kopf vollendet. 


Durh das Glasjpinnen verwandelt man das Glas in fehr lange, feine, 
biegfame Fäden. Es wird nämlich das Ende eines Stabes oder einer Röhre in 
der Sampenflamme erweicht, davon ein Faden ausgezogen, diefer an einem Haſpel 
befeitigt und leßterer umgedreht, während man das Glasjtüd in der Flamme all: 
mälig nachrückt. Der dabei fait ohne Unterbrehung (mit einer Gefchwindigteit von 
etwa 30 M per Set.) erzeugte Faden widelt jih in Gejtalt eines Sträbnes auf den 
Hafpel. Die Dide deſſelben beträgt 0,006 bis 0,012 mm, iſt aljo noch etwas 
geringer, als die eines einfachen Seidentotonfadens. Man macht von gejponnenem 
Glaſe Quaften, reiherartige Büſche, geflohtene Leibgürtel, Damenhüte, Coiffüren, 
Schleifen, Armbänder, Netze, Uhrketten, Kratzbürſten für VBergolver und Goldarbeiter 
(S. 430), x. und gebraudt es als Eintrag zu ſeidenen Zeugen, welche dadurch (je 
nachdem das Glas gelb oder weiß it) den Glanz und das Anjehen von Gold: oder 
Silberjtoff erhalten. Auch können ſolche Glasfäden wegen ihrer Feinheit zu Faden: 
freuzen optiſcher Inſtrumente verwendet werden. 


Das Material zu den unehten Berlen (Glasperlen, perles artificielles, 
artificial pearls) find 6 bis 12 DIN weite, dünnwandige Röhrchen eines völlig farblojen, 
weichen und ziemlich leichtflüfftgen Glaſes. Durh Erbigen in der Yampenflamme und 
gleichzeitiges Ausziehen bildet man daraus weit bünnere Röhrchen, deren Durchmeſſer 
erwa jenem einer Stridnadel, höchſtens einer Federipule gleihflommt, Mit einem un— 
gefähr l5u MR fangen Röhrchen dieſer Art operirt der Glasbläjer ferner in folgender 
Weile. Er bält das Ende befielben in die Flamme bis e8 fich jchlieft, bläft dann un— 
verzüglih in das andere Ende mit dem Munde, und treibt bierdurd das glübende 
Ende zu einem Kügelchen auf, welchem nöthigenfalls (jur Nachahmung der jogenannten 
Barodperlen) durch Drud ꝛc. eine umnregelmäßige Geftalt beigebradht wird. lm 
das Yoch vorn an dem Kügelchen zu erzeugen, jehmelzt man bafelbft ein zweites dünnes 
Nöbrchen oder ein Glasftäbchen an, welches beim nachherigen Wegbrechen ein rundes 
Plätthen aus der Kugeloberflähe mitnimmt. Bon dem Röhrchen, an weldem fie auf» 
geblafen wurde, trennt man die Perle durch Abſchneiden mittelft eines ſcharfgeſchliffenen 
Stüdes Stahlbleh (die Feile, lime genannt). Die jcharfen Ränder der Löcher werden 
durch kurzes Einbalten in die Flamme rundlich verſchmolzen. Den Berlenglanz befommen 
die Glaskügelchen dadurch, daß man fie inwendig mit Perlenefjenz (essence d’orient) 
überziebt. Dieje Efjenz entftebt, indem man die Schuppen des Weißfiſches (cyprinus 
alburnus) mit Waſſer reibt und ſchüttelt, wobei fich eine perimutterglänzende Subitanz 
von ihnen ablöft, weldhe man jammelt und mit ſchwachem Ammoniak zu einem bünnen 
Brei anmengt. Bon 20,000 Fiſchen rechnet man 3,5 KE Schuppen und daraus 500 & 
Efienz. Zu ordinären Perlen fann man ber tbeuren Eſſenz etwas böchft feingeriebenes 
Taltpulver beimijhen. Will man die Perlen füllen, jo macht man die — vom darüber 
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fiebenden Ammoniak durch Abgießen getrennte — Efjenz mit bünnem Haren Hanien- 
blafen- oder Pergament-Leim (am beften mit dem durch Eifigzufag bereiteten kalt flüſſigen 
Leime, Bd. I, ©. 754) an, ſetzt ihr allenfalls eine fehr geringe Menge Karmin, Safran 
oder Bariferblau zu, und bläft fie mittelft eines feinſpitzigen Glasrobres in jedes Kügel- 
eben einzeln ein, worauf man bafjelbe zwifchen den Fingern rollt und zum Trodnen 
auf ein Bret binlegt, welches gejchüttelt wird, um die Ausbreitung der Mafle in ben 
Perlen zu befördern. Letztere werben ſchließlich meift mit weißem Wachs gefüllt, welche⸗ 
man in geihmolzenem Zuftande mittelft eines zugefpigten Glaërohres einbläft. Klein: 
Perlen fült man durch Ginlegen im gefchmolzenes Wachs, viele auf einmal. Dan 
wendet auch wohl ftatt des Wachſes arabijches Gummi als dide Hare Auflöjung an, 
und bedient ſich dabei einer Heinen ftäblernen oder meffingenen Handſpritze; aber ber 
Gummijchleim binterfäßt nach feinem Eintrodnen die Berlen größtentheils leer, wesbalb 
diefelben zu wenig Gewicht baben. Ein Gemifh von 4 Theilen gepulverten Kopalt 
und 1 Th. venetianifchen Terpentins (dur vierftündiges Erbigen im Waflerbade 
zuſammengeſchmolzen) erjegt mit Bortbeil da8 Wachs; es gehört dazu eim eigener Ap- 
parat, um bie flüffige Harzmiſchung in viele Perlen auf einmal einzubringen'). 


V. Spiegelfabrifation?). 


Die geblafenen oder gegofjenen Spiegelgläjer (S. 1543, 1545), werden zunädit 
auf beiden Seiten geſchliffen und polirt, um fowohl eine völlig ebene Fläde als 
ven höchſten Glanz zu erbalten,; dann auf der Nüdjeite durd die Belegung mit 
Zinnamalgam undurchſichtig gemacht, wodurch fie erſt zu wirklichen Spiegeln merden. 
Tas Schleifen und Poliren pflegt man unter dem Namen Verfeinerung und 
Veredelung (affinage) des Glajes zufammenzufaffen. 

Nur die ordinärften Spiegel Heinen Formates werden, obne vorausgebendes Schkifen 
und Poliren, in dem Zuftande, wie fie von der Glashütte kommen, belegt. 

‚ Das Schleifen (dresser) wird im Allgemeinen dadurd verrichtet, dab man 
eine große Glastafel, das Bodenglas, oder mehrere kleine Gläfer auf dem mi 
einer großen ebenen Steinplatte belegten Arbeitstiibe, (der Schleifbant) durch 
Gops feitlittet; eine leinere Glastafel (das Oberglas), — oder auch mehrere 
Gläfer — am fteinernen Boden eines mit Steinen beſchwerten hölzernen Kaftens 
(Schleiflaften, Reibkaſten) in gleicher Weiſe befeftigt, darauf jest; ein an 
gemefjenes Schleifmittel, mit Waſſer benegt, dazwiſchen bringt; und nun den Kalten 
durch Arbeiterhände oder Mafchinerie in allen Richtungen auf der untern Tafel bin: 
und herdrehen und ziehen läßt. Da das Oberglas wegen jeiner geringern läden: 
größe fich früber fertig fchleift al3 das Bodenglas, fo muß es ein oder mebreremal 
gegen ein neues umgetaufcht werden, und man bedarf daher für ein Borenglas 
2 bis 7 Obergläfer. Die Arbeit zerfällt in mehrere Perioden, wobei die Fläche dee 
Glaſes ftufenweife feiner wird, aber immer ein mattes Anfehen behält. Zum An: 
fange des Schleifens (Rauhſchleifen, degrossir, ruffing, first grinding) littet 
man die untere Glastafel mit Gyps auf der Schleifbant feit und wendet gejhlämm: 
ten Sand an. Die Fortfeßung der Arbeit (das Klarſchleifen, Douciren, 
Doffiren, doueir, grinding, second yrinding) geſchieht ebenjo, aber mit feinerem 
Sande. Sind die Gläfer auf beiden Flächen Har geſchliffen, fo glättet man Ne, 
indem nun die untere Tafel auf Flanell gelegt wird, noch mehr durch Anmenduns 
von gefhlämmtem Schmirgel in mehreren Abitufungen der Feinheit (Feindoucirer. 
savonnage, smoothing), bis alle Rige verſchwunden find und die Fläche ein gleit 
mäßiges, balbdurdfichtiges, zartes Matt darbietet. Das Anfchleifen der jchrägen 


1) Brevets 1844, II. 18. — Genie ind,, I. 271. 
9) Technolog. Eneytlopãdie, Bd. 15, S. 162. Artikel: Spiegel. 
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Kandfläben (Facetten), womit alle etwas diden Spiegel verfeben werden, geſchieht 
mit Sand auf einer in einem Waſſerkaſten umlaufenden gußeiſernen Scheibe (Facet— 
tirplatte) oder mitteljt einer Scleifwalze '). 

Das Leiftungemaß bei Hanbdfchleiferei ift durch die Erfahrung gegeben, daß von 
einem Schleifer im Durchichnitte ſtündlich 250 TI" Glasfläde, d. b. 125 IM Spiegel 
auf beiden Seiten fertig gejchliffen gerechnet werben können. Es wird 3. B. ein Bo- 
denglas von 1,21 U Höhe und 730 Mm Breite, nebft zwei Obergläfern von beziehungs- 
weile 850 auf 580 und 970 auf 490 mm (affe drei zufammen 1,85 ) enthaltend) 
in 12 Tagen zu 12 Arbeitsftunden — überhaupt alfo 144 Stunden — geichliffen. 
Spiegelfhleifmafchinen?) arbeiten viel jchneller. 

Beim Poliren (polir, poliment, polishing), wodurch das Glas volllommene 
Durchſichtigkeit und hohen Glanz erlangt, wird jede Tafel für ſich allein bearbeitet, 
indem man ein mit Hutfilz befleidetes flaches Holzſtück (polissoir) über deſſen Fläche, 
unter angemefienem Drude durch eine elaſtiſche hölzerne Stange, bin: und herbewegt. 
Man wendet aber fehr gewöhnlih auch Polirmaſchinen“) an, welche den Scleif: 
maſchinen gleih oder ähnlich find. Als Polirmittel wird gejhlämmter Kolkothar 
mit Waffer gebraudt. 

Das Belegen (mettre au tain, ôtamage, argenter, silvering, foliating)‘) 
gejhieht mit Zinnamalgam (Belegung, tain, silvering), weil dieſes eine weiße 
sarbe und metalliijhen Glanz hat, alfo den angemefjenten Hintergrund für die 
ipiegelnde Glasfläche darbiete. Man breitet auf einem Tiſche, deſſen Blatt eine 
ganz wagrecht geſtellte, ebene und glatte Steinplatte ift, ein Blatt Staniol (Zinn: 
tolie, Bd. I, S. 162) aus, welches ein wenig größer fein muß als die Glastafel, 
weil Zufammenfegungen in dem Spiegel bemerkbar fein würden; jtreicht es glatt; 
gießt reines Quedfilber darauf, welches gleihmäßig ausgebreitet wird; jchiebt Die 
ſorgfältig gereinigte Glastafel parallel mit der Quedfilberfläche auf, um Luft, Staub 
und andern Schmuß auszuſchließen; und befhwert fie mit Gewichten oder preßt fie 
mittelft einer mechaniſchen Vorrichtung’). Nad einiger Zeit wird die Glastafel 
(anfangs fammt dem Tifhblatte, nachher ohne diefes) etwas, dann allmälig | mehr 
und mehr geneigt, bis fie zuleßt fait jentrecht ſteht, damit das überflüffige Uued: 
a vollftändig ablaufen kann. Hierzu find bei großen Spiegeln 2, 3 und jelbit 

4 Wochen erforderlich; bei folchen, die nicht über 1,2 hoch find, nur 2 big 8 Tage, — 
Spiegel, an denen die Belegung auf einzelnen Stellen beſchädigt ift, können mittelit 
eines Verfahrens, das allerdings große Sorgfalt erfordert, jo ausgebefjert werden, 
dab von dem Fehler feine Spur bleibt®). 

Delonomijcher und beſſer als die gewöhnliche Belegung ift Die neuerlich erfundene 
mit metallifhem Silber (Silberfpiegel)”), welche jedoch bei Oläſern von beträcht- 


!) Kunft- uud Gemwerbeblatt 1852, S. 620. 

) Bulletin — XXXVL. (1838), p. 153; IL. (1850), p. 421. 
Brevets, T. 33, p. 105; T. 45, p. 90; T. 70, p. 168; T . 14, p- Bl; zZ, 34, 
p. 149. — Brevets, 1844. T ll, p- 35; T. 13, p. 205; T. 21, p- 74, 213; 
T. 35, p. 181. — Polyt. Iourn., Bd. 70, ©. 4; Bo. 86, S. 424; Bd. 103, 
©. 98; Bd. 145, ©. 106; Bd. 147, ©. 15; B. 174, ©. "260. — Bolt. 
Eentr. "1865, S. 109. — Runft- und Gewerbeblatt 1846, ©. 635. 

) Portefeuille Cockerill, Planches 56, 57, 57 bis; II. Pl. 124. — Brevets 
1844, T. 40, p. 52. — Bolyt. Journ, Bd. 151, ©. 401. — Schweiz. 3. 
1859, ©. 75. 

Polyt. Journ., Bb. 53, S. 98. : 

) Brevets, LXVII. 156. — Brevets 1844, XI. 156. 

9) Bulletin d’Encouragement, LI. (1852), p. 699. — Polyt. Centr. 1853, 
289. — Bolyt. Journ., Bd. 1236, ©. 410. 

) Bulletin d’Enconragement Er ». 257. — Polyt. Yourn., Bd. 157, ©. 202 
— Bolyt. Eentr. 1860, S. 1461. 
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fihem Umfange Schwierigkeiten findet. Nach einer Vorfchrift, die ftets das befte Re— 
fultat geben joll, vermifht man 2 Th. Aetzammoniak, 4 Th, falpeterfaures Silber, 5 
Tb. Wafler, 6 Th. Weingeift, filtrirt nah 3 bis 4 Stunden; verſetzt 4 Tb. dieſer 
Flüffigkeit mit 1 Th. Traubenzuder in 64 Th. Wafler und 64 Th. Weingeift gelöt. 
und wendet fie warın (70° C.) an, indem man fie auf die böchft forgfältig gereinigte 
Glasfläche gießt, an welcher fih bald ein feftbaftendes Silberbäutchen abſetzt. Unter 
fonftigen derartigen Rezepten mag noch Folgendes bier Play finden: Man übergiest 
100 Theile falpeterfaures Silberoryb mit 62 Tb. Aetzammoniak, wobei Ermärmung 
eintritt, die Auflöfung erfolgt und nachher Kryſtalle fi abjegen; gießt dann 500 Ti. 
deftillirtes Waſſer zu, rührt tüchtig um, filtrirt zur Abfonderung einer Heinen Mena 
ſchwarzen PBulvers; fügt unter Umrübren 11 Tb. Weinfteinfäure im 44 Tb. deitillirten 
Waſſers gelöft bei, verbünnt mit 2500 Th. Waffer ; gießt die Far gewordene Flüſſiglen 
von dem Bodenjat ab, löft diefen in anderen 2500 Th. Waſſer, vermifcht dieie Flüſſig 
feit (nachdem fie fich durch Abjegen geflärt bat) mit der erften; und fügt endlich nes 
1000 Tb. Wafler bei. Wenn man das Doppelte der angegebenen Menge Weiten 
ſäure nimmt, erlangt man eine didere Silberfhicht auf dem Glaſe. — Die Beril- 
berungsflüffigleiten balten fi nicht fange, müfjen daher jeden Tag meu bereitet werden. 
Man kann auf 177° Glasflähe 2", bis 428 Silber ablagern. Gut ift ed, die 
Berfilberung durch das galvanoplaftiiche Verfahren mit einer bünnen Yage Kupfer (oder 
allenfalls Gold) zu überfleiden, um die braunmadende Einwirkung des im der Luft 
oft vorlommenden Schwefelwafierftofies abzubalten. — Es kann bier angeführt werden, 
daß man die Silberbelegung anwendet, um in- und auswendig ſpiegelnde Hobl- 
glaswaren zu verfertigen. Die Gegenftände werden nämlich durch Blajen fo bergeitellt, 
daß fie doppelte, einen geringen Raum zwijchen fich laſſende Wände haben (vergl. S. 
1560); im äußeren Boden befindet fich, wo das Stüd an der Pfeife geſeſſen bat, ein 
Loch, durch welches die BVerfilberungsflüffigkeit eingegofien und wieder berausgeihütte 
wird. Durd ein eingefittetes Scheibchen verjchlieht man nachber das Yod. Man mas: 
jolhe Waren aus Krvftallglas und aus durchſichtigen farbigen oder farbig überfangenz: 
Glasmafjen'). — VBergoldung ift auf ähnliche Weije bervorzubringen. Cine day 
dienliche Flüffigkeit wird erhalten, wenn man einerjeits 30 Th. Goldchlorid in T.. 
deſtillirten Waſſers auflöſt und filtrirt; andererſeits 19 Tb. Zitronenſäure in 85 I 
Waſſer gelöft mit 10 Theilen Aetzammoniak vermiſcht, 2 Stunden ruhen läßt; ende 
die zweite Auflöſung zu der erſten gießt. 


VI. Glaſer-Arbeiten?). 


Die Hauptbeſchäftigung des Glaſers (vitrier, glazier) iſt das Zuſchneiden Ki 
Tafelglafes und der Spiegel in die für den Gebrauch erforderliche Gejtalt und Grör 
jowie die Befeftigung der Glastafeln in Rahmen u. ſ. w. 

Das Mittel zum Schneiden des Glafes ift der Diamant, Schneid-dia 
mant (diamant, diamond), ein rober (ungefcliffener) Diamantkryſtall, melder © 
feiner Faſſung mittelit Zinnloth jo befejtigt wird, daß eine feiner Kanten in M 
zum Schnitte geeigneten Lage fich befindet. Bei richtiger Wirkung verurjaht da 
Diamant im Schneiden nur ein leifes Kniftern, tein helles Kreiſchen; und matt 
einen feinen, nicht weiß ausſehenden (*/, bis !;, "m tiefen) Spalt, nad deſſen Rid 
tung ſodann das Glas durch einen leichten Drud oder Schlag rein abbricht. In 
gerade Schnitte zu machen, führt man den Diamant längs eines Lineals; in frumm“ 
Linien wird er aus freier Hand bemegt, indem man als Richtſchnur eine auf Papıı 
gemachte Vorzeihnung unter das Glas legt, oder bei Spiegeln die Linie vorläu 
in die Belegung eintragt. Kreisförmige Scheiben können bequem und jehr gent 


1) Mitteilungen, Lief. 64/65 (1852), S. 64. — Polyt. Ionrn., Bd. 113, 9.3. 
2) Technolog. Encykfopädie, VIL. 18. 
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geihnitten werden, wenn man den Diamant in einen Stangenzirkel einfeßt, oder 
eine befonders dazu beitimmte Vorrichtung!) gebraucht. Auch zur fihern Führung 
des Diamantes nad geraden Linien ijt ein mecdanifcher Apparat — namentlich für 
Mindergeübte — ſehr dienlich“); desgleihen ein anderer zum Abſchneiden gläferner 
Öloden?). Um Glastafeln genau rechtwinklig und nad vorgejchriebenem Maße zu 
ihneiden, empfiehlt ich eine verwandte Vorrichtung '). 

Tie Glastafeln werden in den Fenſter-Rahmen entweder eingelittet oder mit 
Blei befeftigt (Werbleien der Fenſter). Das Verkitten, welches die gewöhnlichſte 
Metbove iſt, gejchiebt mitteljt des aus altem Leinölfirniß und feinzerjtoßener Kreide 
im Mörjer zujammengelneteten Glajerkittes (glaziers putty), welcher ſchneller 
Irodnet und zäber (baltbarer) wird, wenn man ibm auf 3 Tb. Kreive 1 Tb. 
Bleiweiß zuſetzt. Zum Verbleien dient das Fenſterblei, Glaferblei, welches 
in Stäbchenform gegofjen und nachher durch ein eigenthümlich gebautes Kleines 
Walzwerk (den Bleizug, ©. 117) in die Länge gejtredt wird’). Die Ränder der 
Slastafeln kommen in Nutben des Bleies zu ftehen, und lebteres wird, nachdem es 
mit dem Bleimejfer oder dem Glajer:Meifel?) gehörig zugejchnitten, mit 
dem Löthkolben verzinnt und zujammengepaßt ijt, mittelit des Kolbens und Schnell: 
loth gelöthet. — 

Statt des Fenſterbleies wird neuerlich zuweilen das auf gleiche Weiſe bergeftellte 
Aenfterzimn angewendet, welches duch größere Steifbeit, ſchönere Farbe und Nicht- 
erpdirbarkeit den Borzug bat. — Alter Glaferfitt muß, wenn man ibn von den damit 
befeftigten Glastafeln entfernen will, mit Meißel und Hammer abgenommen werben, 
was leicht für das Glas gefährlich ift; beffer thbut man daher, den Kitt vorläufig mit 
einem Brei zu überdeden, der ibn erweidht: man mengt nämlich gute Pottafche mit 
zleihviel friſchgebranntem Kalt, welcher durch Beiprengen mit Waffer zu Pulver zerfallen 
if, jest Waffer in der erforberlihen Menge und auch (um das ſchnelle Trodnen zu 
verhindern) etwas grüne Seife zu. 

Fenſterglas nimmt, in feuchten Magazinen aufbewahrt, öfters einen regenbogenfar- 
digen Schimmer an; unter dem Einfluſſe der Witterung und gemifjer Ausdünftungen 
gebt dieſe Veränderung viel weiter und zwar bis zum Abjchuppen der Oberfläche, wie 
man an den Fenſtern von Gewächshäuſern, Pferbeftällen zc. beobachtet. Dabei verliert 
die Glasmafje Kali und Natron nebit ein wenig Kiejelerde, nimmt aber Waffer auf. 
So lange fih dieſe Eriheinung auf das Hervorfommen der Farben beſchränkt und die 
Oberflãche noch nicht ihre Glätte verloren hat, kann man durch Waſchen mit oerbünnter 
Flußſaure belfen. Zu dem Ende deſtillirt man aus einer bleiernen Retorte 2KE gepul⸗ 
wrien Flußſpath mit 2,5 kg fonzentrirter Schwefelfäure und 2K8 Waffer, fängt die 
Dämpfe in 18 K8 Waffer auf, und benutt die fo gewonnene Flüffigkeit, um die Glas- 
tafeln einigemale einzutauchen oder mittelft eines Schwammes abzuwaſchen, wonach jie 
in reinem Waſſer gejpült und dem Trodnen überlaffen werben. 


Mehrere die Bearbeitung des Glaſes angehende Operationen, die jowohl dem 
Glaſer als dem Mechaniker von MWichtigleit find, verdienen hier wenigitens kurz 
angeführt zu werden. Dazu gehören: 1) Das Kröſeln, Abkröſeln (gresiller, 
gröser, groiser), d. h. das Wegbrechen Kleiner Theile von den Rändern der Glas: 
iheiben, wozu man fid eines einfachen hatenähnlihen Wertzeuges (Kröſeleiſen, 


— 


) Mittheilungen, Lief. 5 (1835), ©. 285. 

?) Berliner Gewerbeblatt, XXX. 145. — Polyt. Centr. 1849, S. 1055. — Polyt. 
Sourn., Bd. 113, ©. 191. — Kronauer, Zeitichrift 1849, ©. 231. 

3) Brevets, XLV. 372. 
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Fügeeijen, gresoir) bedient. — 2) Das Sprengen des Glafes mitteljt eine 
glühenden Eiſens oder der jogenannten Sprengkohle (Holztoblenpulver mit 
Summiauflöfung, Tragantſchleim und Benzoetinftur — oder mit ein Sechzehntel 
Bleizuder und der nöthigen Menge Tragantſchleim — zu einem Teige gefnetet und 
in runde feberkieldide Stäbchen geformt). Man läßt ein Ende diejer Kohle in der 
Lichtflamme anglimmen, macht an der Stelle des Glafes, wo der Sprung anfangen 
foll, einen Feilftrih, und berührt diefen mit der Kohle. Sobald fich ein Kleiner 
Sprung gebildet bat, rüdt man vor demjelben mit der Koble langjam weiter, 
wodurd er fih nad Belieben fortjegen läßt. 

Ein als vorzüglih gerühmtes BVBerfahren, zylindriſche Gläfer abzufprengen, beſtebt 
darin: das Glas bis nahe zur beftimmten Höhe mit Del zu füllen, und dann ein weiß— 
glübendes Eifen nur 5m tief einzutauchen; dadurch erbitt fich die obere Oelſchich 
Ihnell und tbeilt der von ihr berübrten Glaswand eine viel böhere Temperatur mit, alt 
das Glas oberhalb des Delftandes annimmt. Der bierdurh veranlafte Sprung fält 
jehr regelmäßig und glatt aus. 

3) Das Schneiden mit der Schere Um an Glastafeln von ber Dice, 
welche bei gewöhnlichem Feniterglafe vortommt (S. 1549), Eden und andere Hein: 
Theile abzurunden, runde und ovale Scheiben zuzuſchneiden, zc. dient ſehr gut eine 
Glasſchere von folgender Einrichtung. Sie gleicht im allgemeinen Ausjeben eime 
Hand-⸗Blechſchere, ijt aber mit großen ovalen Ringen zum Einiteden der Hände ver: 
jehen. Die Gejfammtlänge kann 270 mm fein, wovon 6HEMM auf den Abftand 
zwifchen der Spige und dem Mittelpuntte des Nietes fommen; die Länge der Schnei: 
den beträgt 53UM, Die 5mm piden, auf der innern Fläche wie bei anderen 
Scheren ein wenig hobl geihliffenen Blätter find von außen ber durd eine einzige 
ebene Facette von 7 bis HMM Breite jo zugefchärft, daß der Kantenminfel an den 
Schneiden jehr nahe = 45° ift. Bei der Handhabung der Schere benimmt man ſit 
wie wenn man Pappe jchneiden wollte. — 4) Das Glasbohren mittelit einer 
Rennfpindel (Bd. I, ©. 274) oder eines Rollenbohrers, woran man einen Diamant: 
jplitter als Bohrſpihe gebraucht oder gewöhnliche jtählerne Bohrſpitzen anwendet, die 
man aber mit Terpentinöl fleißig benegt; während man größere Löcher mittelt 
eines kupfernen Rohres und Schmirgel dergeſtalt durchichleift, daß ein Scheibchen 
berausfällt‘). Diejes lektere Verfahren wird am vortbeilbafteften auf der Dreb- 
bank ausgeübt, indem man das aus Kupferbled von 1'/, WM Dide gebogene, in: und 
auswendig abgebrehte Nohr in einem Futter genau rundlaufend befeftigt, auf der ju 
durchbohrenden Glasplatte eine zur Führung dienende, in die Rohrhöhlung paſſende 
Korticheibe feſtleimt und unter jchnellem Umlaufen der Drehbankſpindel fortwähren? 
einen dünnen Brei von Del und Schmirgel aufträgt. Gegen das Ende der Arbeit 
drüdt man das Glas mittelft eines ebenen Stüdes harten Holzes gegen das Kupfer: 
rohr, damit der Rand des Loches nicht ausbrödelt. Zu Löchern von weniger ıli 
Hsem Durchmeſſer wird jtatt des fupfernen Nohres ein maffiver Kupferftiit mi 
ebener Endfläche gebraudt. Um Löcher zu erweitern, bedient man ſich fünftantiger 
mit Terpentinöl benegter Reibahlen (S. 285), bei größerem Durchmefjer eines etwa 
tonifhen Zapfens von Lindenholz mit Schmirgel und Del in der Drebbant. 

Statt Terpentinöles zum Benegen der ftählernen Bohrer mwirb auch verdünnt! 
Schwefelſäure empfoblen, mit deren Anwendung man auf der Drebbant, Hobelmaldın: 
c. Glas eben jo leicht wie Metall mit den gewöhnlichen ftählernen Werkzeugen bearbeitt? 
kann: e8 frägt fich aber, wie die Säure auf bie Werkzeuge jelbft wirken wird. — Grest 
Löcher in Glastafeln joll man auf die Weife gut hervorbringen können, daß man de 
Stelle mit einem Thonrande einfaßt, etwas venetianiſchen Terpentin darauf giebt um 


1) Technolog. Encyklopädie, IT. 590. — Werkzeugſammlung, S. 65. — Halli 
Allgemeine Maſchinen-Eneyklopädie, II. 399. 
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biefen anzündet. Nah dem Ausbrennen läßt fih bie erhitte Stelle leicht und ohne 
Sprünge zu erzeugen durchſtoßen. — Dagegen können Heine Löcher in dünnen Glas— 
platten einfach mit der Spite eines Grabftichel® (den man mit Terpentinöl befeuchtet 
und gehörig dreht) aus freier Hand gebildet werben. 


5) Das Feilen des Glafes, welches recht leicht und jchnell mit einer gewöhn— 
lihen Feile, ohne erheblihen Schaden für diefe, von Statten geht, wenn man di: 
Feile immer mit Terpentinöl (worin etwas Kampher aufgelöft fein kann) feucht 
erhält. Die aus Schmirgel und Schellad zufammengefegten Schmirgelfeilen 
(Bd. I, ©. 418), welche nur mit Wafjer benegt werden, taugen bier vortrefflih. — 
6) Das Schreiben over Zeihnen auf Glas, mittelit des Schreibdiamantes 
(eines in einen Griff gefaßten Diamantfplitters, der nur fragt, nicht fchneidet). — 
T) Das Aesen in Glas, mitteljt flüffiger oder dampfförmiger Flußſäure oder einer 
wäflerigen Löjung von Fluorammonium, nahdem vorläufig die Glasfläche mit Wachs 
oder Aetßzgrund (Bd. I, ©. 432) überzogen und in diefen Ueberzug die beliebige 
Zeichnung oder Schrift eingerigt ift. Die mit flüffiger Säure gemachten Aetzungen 
fallen glänzend, die durch Dampf oder durh Fluorammonium bewirkten aber matt 
aus. Am bequemjten ift es, die zur Erzeugung der Flußſäure dienlihen Materialien 
auf die radirte Glastafel jelbit zu bringen. Man zerjtößt nämlid reine Flußſpath— 
tryſtalle zu jebr feinem Pulver, vermifcht biervon 8 Theile in einem bleiernen 
Gefäße mit 8 Th. englifher Schwefeljäure, welde vorläufig mit 4 Ih. Wafjer ver: 
vünnt und wieder erfaltet ift. — Mitteljt defjelben Breies können Glastafeln gänz- 
lich mattgeäßt werden; hierbei iſt es aber bejjer, Schwefelfäure mit ihrem vierfachen 
Gewichte Waller anzuwenden, fie mit Flußſpathpulver zu ſehr dünnem Brei anzu— 
machen, diefen auf das Glas zu tragen und bei 40 bis 50° C. eintrodnen zu laſſen. 
Will man auf der Glastafel irgend eine Zeichnung glänzend haben, jo dedt man 
dieje vorher mit Bernjteinfirniß, worin etwas Kienruß abgerieben ijt, oder mit Auf: 
löfung von Ajphalt in Zerpentinöl. Cine Methode, Tüllgewebe durch Aetzen auf 
Glas zu kopiren iſt S. 1557 vorgefommen. Wenn man eine gewöhnliche Litho: 
grapbie oder einen Kupferſtich mittelit Kleiſter jo auf Glas befeitigt, daß letzterem 
die Bildfeite zugelehrt it, und nach völligem Trodnen etwa 3 Minuten lang mit 
tropfbarer Flußſäure von 1,14 fpezif. Gem. äßt, jo greift diefe durch das Papier 
hindurch alle nicht von der fetten Farbe des Drudes geihüsten Stellen an; war 
das Glas farbig überfangen, jo erfcheint jchlieglich die Zeichnung in dieſer Farbe 
auf dem innern Glaskörper ald Grund. Mattgeſchliffene Fenjterjcheiben mit ver: 
tieften und weniger matt ausfebenden Zeichnungen kann man dadurch bereiten, daß 
man zuerſt mit dem oben erwähnten Brei äßt, dann mit einem fladyen Stüde Sand: 
jtein und Wafler die ganze Tafel mattjchleift, wobei die vertiefte Zeichnung nicht 
angegriffen wird. Verzierung mit Blumen, Pflanzenblättern u. dgl. wird am leid 
teften und völlig naturgetreu auf die Weiſe erzeugt, dab man die Pflanzentheile 
mittelit Gummi auf das Glas lebt, dann die ganze Fläche mit gejchmolzener 
Miihung von Wahs, Talg und Del überzieht, nah Erjtarrung des Ueberzuges die 
Gegenftände entfernt und die fo entblößten Stellen mit Flußſäure auf eine der 
angegebenen Arten ägt. Beliebige vertiefte Zeichnungen, welche den eingeihliffenen 
ähnlich jehen, find dadurch herworzubringen, dab man mit Hülfe einer unter das 
Glas gelegten Vorzeihnung alle nicht zu ähenden Stellen mit Auflöfung von Ajpbalt 
in Terpentinöl überpinfelt und dann das Neben mittelft flüfiger Flußſäure bewert: 
jtelligt. Zu fabrifativer Ausführung kann die Arbeit dadurch abgekürzt werden, daß 
man mitteljt einer vertieft geäßten Platte von litbographiihem Stein und einer 
dicken Drudfarbe (Ajphalt in Terpentinöl aufgelöft und mit Stearinfäure gemifcht) 
Abdrüde auf ſchwach geleimtem Bapier macht, diefe mit der weißen Seite zuerjt auf 
verdünnte Salzfäure, dann auf laumarmes Wafjer legt und endlich mit der Drud- 
jeite auf das Glas andrüdt: nach dem Wiederabnehmen de3 Papieres bleibt die Deck⸗ 
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farbe auf dem Glaſe, und man fann einige Stunden jpäter die Aetzung vornehmen. — 
8) Das Mattſchleifen des Glafes mit najjem Sande oder Schmirgel und einem 
Stüde Blei ıc. (bei boblen Kugeln zu Lampen durch Cinfüllen von Schmirgel, 
Waſſer und kleinen runden Kiejeliteinen, Veritopfen der Deffnungen, Verpaden in 
einem Kaſten zwifchen Heu, und mebrftündiges Drehen des Kaſtens um jeine Adik, 
während man von Zeit zu Zeit die Yage der Kugeln verändert; — bei Glasgloden 
durch Einſpannen in einer Drebbant und Anbalten einer Bürfte von feinem Stab! 
draht unter Aufbringen von Sand und Wajjer). Ein feines Matt erbält man mit 
wenig Arbeit, aber mehr Zeitaufwand, wenn man Glastafeln auf den durd ftraf: 
gefpannten Moleſtin (S. 1095) gebildeten Boden eines Troges legt, Sand oer 
Schmirgel troden in gehöriger Menge darauf bringt und nun den Trog in anhaltende 
wagrecht:jchüttelnde Bewegung ſetzt, wozu eine mechanische Vorrichtung‘) dienen 
fann. Wenn man auf mattgejchliffene Fenſterſcheiben Verzierungen mit Kopaltırmi 
malt, fo erjcheinen diefe nah dem Trodnen klar in dem matten Örunde. — 9) Tas 
Ginjhleifen, Einfhmirgeln von Glasitöpjeln in Flaſchenhälſe, wobei man 
wie beim Ginjchmirgeln metallener Hähne verfährt (BP. I, ©. 421). — 10) dus 
Kitten von Glas an Glas (mit weingeijtiger Haujenblafen: oder Majtirauflöfung, 
oder von Glas an Metall (mit geichmolzenem Siegellad, Schellad, 2c.). 

Der befte und jchönfte Kitt, um Glas (und Porzellan) im Bruce zu fitten — untt 
dem Namen Diamantlitt, diamond cement, vorlommend — ift folgender: 2 Ti. 
Haufenblafe werben jebr fein zerjhnitten, mit 16 Tb. Waſſer 24 Stunden lang ein 
geweiht, dann bis auf die Hälfte eingefocht, mit 8 Tb. Weingeift vermifcht und durd 
Yeinwand gejeibt. Dieje Flüffigfeit wird noch beiß vermifcht mit der Auflöjung een 
1 Tb. Maftir in 6 Th. Weingeift, und zu dem Ganzen fügt man '/, Tb. Ammensl- 
Gummi in der Art, daß man letteres für ſich möglichft fein zerreibt, und ven der 
Flüffigkeit allmälig zuſetzt, bis das Gemenge recht gleihförmig ift. Beim Gebraud mad! 
man den Kitt fowobl als die Bruchftüde warm, beftreicht die zu kittenden Flächen, laßt 
fie trodnen, beftreicht fie nochmals und drüdt fie aneinander. Nah 5 bis 6 Stunden 
ift der Kitt erbärtet. — Wo es nicht ſchadet, daß die Kittfuge ſehr fichtbar ift, fanz 
man Glas aud mit einer zujammengejbmolzenen Miſchung von 2 Theilen Schellad 
und 1 Tb. Terpentin kitten; oder mit 2 Tb. gepulverten gebrannten Auſternſchalen 
und 1 Tb, gepulvertem arabifhen Gummi, wozu man fo viel Eiweiß (oder aud mu 
Wafjer) nimmt, daß ein dicker Brei entftebt; oder mit 4 Th. gemablenem (gebranntem) 
Gyps und 1 Th. fein gepufvertem arabiihen Gummi, durch Waſſer zum Brei gemacht. 
nötbigenfalls durch zugemifchte farbige Pulver gefärbt. Cine Auflöjung von Beraftein- 
Kolophonium in dem 1!/,fahen Gewichte Schwefeltoblenftoff giebt einen guten Kitt ad; 
fie wirb mit einem Pinfel raſch aufgeftrihen, wonab man die Stüde obne Berzug an 
einander brüdt: das Trodnen erfolgt faft augenblidlih. — Glastitt für gröbere Gegen— 
ftände bereitet man aus 3 Th. Bleiglätte, 2 Tb. frifchgebranntem gepulverten Kal, 
1 Tb. weißem Bolus und der erforberlihen Menge Leinölfirniß; diefer Kitt wird ebnt 
Erwärmung angewendet. — Ein guter durchſichtiger Glasfitt ſoll erbalten werden, 
indem man 1 Tb. Kautſchuk in 64 Tb. Chloroform auflöft, dann 16 Th. Maftir zufürt 
und das Ganze acht Tage ftehen läßt. — Um Glas in Metallbülfen feftzulitten, der 
(warm aufgetragen) eine aus 8 Tb. Kolophonium, 2 Tb. weißem Wachs und 4 &. 
Engliſchroth (Eiſenoxyd) zufammengeihmolzene Miſchung, die man mit ] To. ven 
niſchem Terpentin verjegt und dann bis zum Erkalten umrührt: oder Schellad, der 
man bebutfam (um Ueberhitzung zu vermeiden) mit einem gleichen Gewichte jehr feinen 
Bimsfteinpulvers zufammenjchmelzt (vergl. S. 404). 


1) Bolyt. Journ. Bd. 130, ©. 30. 
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Zweites Kapitel. 


Fabrifation der Thonmwaren?). 


Die Ihonverarbeitung (c&ramique, art c&ramique) hat im Allgemeinen 
das Ziel, aus dem mehr oder weniger gereinigten, oft zu geeigneter Modifikation 
feiner Eigenfhaften mit verjchiedenen Zuſätzen gemiſchten Materiale Gegenftände 
zu formen, melde jodann einer mehr oder weniger ſtarken Glühhitze ausgejekt 


1) A, Brongniart, Trait& des Arts c&ramiques ou des Poteries, 2 Vol. avec un 
atlas, Paris 1344; 2eme edition, par Salvetat, Paris 1854. — M. A. Sal- 
ve&tat, Lecons de Ceramique professdes A l’Ecole centrale des Arts et Ma- 
nufactures, ou Technologie eeramique. 2 Tomes, Paris 1857. — G. Lam- 
bert, Traite pratique de la fabrication des fayences fines et autres poteries, 
Paris 1835. — Technology. Encyklopädie, Bd. XVII. Artilel: Thonwaren. 
— Lehrbuch im Potteriefahe,. Bon 3. G. Gentele. Gehren 1856. — Ted: 
nifhes Wörterbuh von Karmarſch und Heeren. 2. Aufl., Bd. IH. (Prag 
1857), ©. 476. — €. !. Schubartb, Handbuch der technifhen Chemie, 
4. Aufl., Bd. I. Berlin 1851, ©. 417. — F. Knapp, Lehrbuch der chemiſchen 
Technologie. — Dumas, II. 677. — Theoretiſche, praftiihe und analytijche 
Chemie in Anwendung auf Künfte und Gewerbe. Bon Sheridan Mus- 
pratt. Erfter Anhang: Aluminium und Thonwarenfabrifation, von $. Stob- 
mann. Braunfhweig 1861. — E. Hartmann, Die Thonwaren- Fabrikation. 
Quedlinburg u, Leipzig 1850. — F. Bastenaire-Daudenart, l’art de fabriquer 
les poteries communes. 8. Paris 1834, — F. Bastenaire-Daudenart, l’art de 
fabriquer la porcelaine, 2 Tomes, 8, Paris 1827. — F. Bastenaire-Daudenart, 
art de fabriquer la faience recouverte d’un &mail opaque, 8. Paris 1828, 
F. Bastenaire-Daudenart, l’art de fabriquer la faience blanche recouverte 
d’un @mail transparent. 8. Paris 1830. — Die Kunft, orbinäre Töpferware, 
ſowie auch Dfentafeln, feines und orbinäres Steinzeug anzufertigen. A. d. Franz. 
des Baftenaire-PDaubdbenart, von Ch. H. Schmidt. 8. Weimar 1836. 
— Die Kunft, weißes Steingut mit durchſichtiger Olafur anzufertigen. A. d. Franz. 
bes Baftenaire-Daudenart, von ©. Frid. 8. Ilmenau 1832. — ft. 
Fr. Shumanı, Die Kunft burchfichtiges Porzellan und weißes Steingut mit 
durchſichtiger Glaſur anzufertigen. 8. Weimar 1835. — Dietionnaire techno- 
logique, Tome 17, Paris 1830, p. 46, Artifel: Poteries. — Boyer, Manuel 
du porcelainier, du faiencier et du potier de terre, 2 Tomes, 12. Paris 1827. 
— P. Schaller, Der wohlunterrichtete Ziegler. 8. Ilmenau 1828. — 9. 
N. Schönauer, Praftiihe Darftellung der Ziegelhüttenkunde. 8. Salzburg 
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(gebrannt) werden, um Härte und eitigteit zu erlangen. Dem größten Theile vieler 
Produkte giebt man hierauf einen dünnen glasartigen glänzenden Weberzug (eine 
Glaſur), wodurch ein jchöneres Anſehen entiteht, das Cindringen von Flüſſig 
feiten in die Mafje verhindert und die Neinigung außerordentlich erleichtert wird. In 
gewiffen Fällen wird endlih auf die Glajur Malerei, Vergoldung, ꝛc. geſetzt, um 
die Ware zum Gegenftande des höhern Lurus, ja nicht jelten zum eigentlichen Kunft: 
werte, zu erheben. Es bat ſich demnach die hier beabjichtigte überfichtliche Daritellung 
zu erjtreden auf 1) die Kenntnif des Thones in feinen mannigfaltigen Abänderungen, 
2) die Klaffifitation der aus demſelben verfertigten Waren, 3) die Bereitung der 
Maſſe dur Reinigung und Miſchung des Thones, 4) die Bildung der Stüde daraus, 
5) das Brennen, 6) das Glafiren, 7) die Verzierungsarbeiten. 


I. Der Thon (argile, clay). 


Die Thonarten find chemiſche Verbindungen von Kiefelerde und Alaunerde 
(Thonerde) vermengt mit mehr oder weniger fremden Stoffen. Bon der Art und 
Menge diejer fremden Subitanzen, ſowie von dem äußerſt wandelbaren quantitativen 
Verhältniſſe zwifchen den genannten beiden wejentlihen Beitandtheilen rühren die 
außerordentlih großen Verfchiedenheiten in den Cigenjhaften des Ihones ber. Die 
in den gewöhnlichen Thonarten theil® mehr theils weniger vorfommenden Ver: 
unreinigungen find folgende: Ueberſchüſſige, in Gejtalt von mehr oder weniger feinem 
Sande eingemengte (durh Schlämmen zu trennende) Kiejelerde; kohlenſaurer Kall, 
fein zertheilt und daher nur bei hemifcher Unterfuhung zu entdeden, oder in gröheren 
leiht bemerfbaren Stüden; Schwefelfies ebenfalld in größeren oder Hleineren 
Theilen; Bittererde; Cifenoryphuprat oder Eiſenoxydorxydul; Manganorod, in 
eringer Menge; organijche Ueberreſte, nämlich mehr oder meniger vermoderte 
Sflanzentbeile. 

Am ſchädlichſten find fohlenjaurer Kalt und Schmwefellies, wenn fie im gröberen 
Körnern oder gar in großen Stüdden eingemengt vorfommen; böchft fein eingeiprengt 
verjchlehtern fie zwar die Maſſe im Ganzen, bewirken aber wenigſtens feine ungleid- 
förmige Beichaffenheit derjelben. — In dem rohen lufttrodnen Thone ift ein mebr oder 
weniger beträchtlicher Wafjergehalt vorhanden, welcher durch Trodnen bei 100° C. nicht 
gänzlich ausgetrieben, fondern nur auf 4 bis 19 Prozent vermindert wird; die 
vollftändige Austreibung des Waſſers erfolgt erſt bei einer Hite von etwa 300° 0. 
Der bei 100° C. getrodnete Thon enthält zwiihen 17 und 45 Proz. Alaunerde 
neben 40 bis 71 Proz. Kiefelerde, von welcher legtern ein Sechſtel bis zur Hälfte 
und darüber als theils gröberer, tbeil® feinerer mechaniih eingemengter Sand vor: 
handen iſt. 

Die für die technifche Verarbeitung des Thones wichtigſten Eigenschaften deijelben 
find folgende: a) Die Farbe. Im natürlihen Zuftande find einige Thone weih, 
andere gelblich oder braungelb, braun, grau, bläulih, grünlid. Die Farben rübren 
jederzeit von fremden Beimifchungen ber, denn reiner Thon ijt weiß. Nach dem 


1815. — 3. $. Niemann, Praftiiche Anleitung zur Kenntniß der Ziegeleien 
und Ziegler-Arbeiten. 8. Leipzig 1800. — 3. Ch. Eifelen, Austübrlice 
theoretiſch⸗ praltiſche Anleitung zum Ziegelbrennen mit Torf. 8. Berlin 15. 
— €. Heufinger dv. Waldegg, Die Kalk-, Ziegel- und Röbrenbrennerei u 
ibrem ganzen Umfange. 8. Leipzig 1861. — Fr. Neumann, Die Ziege 
fabrifation, Weimar 1366. — B. Kerl, Abriß der Thonwaren-Induftrie. — 
K. Strale, Theorie und Praris in der Fabrikation des weißen Feldipatb-Tor 
zellans und defien Dekorirung mit Starkfenersfzarben. Weimar 1868. 
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Glühen (Brennen) ift weißer Thon, der eine geringe Menge Eiſen enthält, oft gelblich 
oder röthlich; dagegen farbiger, deflen Färbung nur von verbrennlichen Pflanzenrejten 
berrührte, weiß; die übrigen verändern ihre Farbe und werden mehr oder weniger 
röthlich, rothgelb oder roth (bei jehr anhaltendem Brennen braun, bräunlid- 
oder ſchwärzlich-grau), was immer einen erheblihen Eiſengehalt anzeigt. Zu 
den feinjten Thonwaren eignet ſich nur folder Thon, der nah dem Brennen 
weiß erjcheint, und diefer ijt gewöhnlich auch jhon im rohen Zuftande weiß oder 
ſeht wenig gefärbt. 

b) Die Bildfamteit (Plaitizität). Der trodene Thon faugt begierig Waſſer 
ein und läßt fih damit zu einem Zeige fneten, welcher durchaus nicht elaſtiſch, mehr 
oder weniger zäh und durch Drüden zwiſchen den Händen formbar (bildfam, plajtifch), 
zur Annahme feiner Eindrüde geeignet ift. Thonarten, welche in hohem Grade 
plaftiich find, nennt man lang (weil jie im angemadten Zuſtande ſich ziehen lafjen) 
oder fett (wegen des ſchlüpfrigen Anfühlens); das Gegentheil davon iſt furzer over 
magerer Thon, welcher jih raub, jandig anfühlt, im angelneteten Zuftande leicht 
abreißt oder bricht, und wenig PBlajtizität bejikt. 

Ie fetter der Thon ift, befto ſchwieriger läßt er im nafien teigartigen Zuftande das 
Bafler durch Verdunſtung fahren, deſto langjamer trodnet er alſo. Das Waſſer ad- 
bärirt im angemadten Thone fo feft, daß es durch Preffen gar nicht oder nur zu ſehr 
geringem Theile abgejondert werden kann; jelbft aus ſehr mageren, mit viel Sand oder 
anderen fremden pulverigen Stoffen verjetsten Maffen ift ein bedeutender Antbeil Waſſer 
durch Preffen nicht zu entfernen. Ebenjowenig läßt rober Thon, der einmal durchnäßt 
it, das ferner mit ihm in Berührung kommende Waffer durch fih hindurch filtriren, 
auch wenn es unter ftarfem Drude wirkt; daber die Tauglichkeit des Thones zum 
Waſſerdichtmachen von Erdgruben, hölzernen Wänden, ꝛc. 

ec) Das Schwinden. Wird der mit Waſſer angelnetete Thon an der Luft oder 
durh Anwendung von Hibe getrodnet, jo verkleinert jih jein Volumen mehr oder 
weniger. Dieſe Erjcheinung nennt man das Schwinden (retraite, shrinkage). 
Ein und verjelbe Thon ſchwindet deſto mehr, je nafjer er gewejen ijt, je ſtärker die 
etwa angemwendete Hiße war und je länger die Einwirkung derjelben gedauert hat. 
Wegen des zuerjt genannten Umjtandes ift e3 daher, wenn man das Schwinden 
möglichft verringern will, von Wichtigkeit, den Thon mit wenig Waſſer (recht jteif) 
zu verarbeiten. Fetter Thon jchwindet im Allgemeinen mehr als magerer. ‘Findet 
die Austreibung des Waſſers (beim Trocknen oder Brennen) zu raſch oder au in 
verihiedenen Theilen eines Stüdes ungleihmäßig jtatt; jo iſt die Folge, daß der Thon 
reißt (Sprünge, Borjten befommt) oder wenigſtens feine Gejtalt verändert, mind: 
ſchief wird (ih verzieht, gauchir). 

Stark ſchwindender Thon ift natürlich auch am meiſten dem Berzieben und Reigen 
unterworfen. Thongegenftände, welche überbaupt von geringer Dide und etwa nod 
dazu an verjhiedenen Stellen ungleich did find, verzieben ſich am leichteften, das Reigen 
tritt Dagegen am bäufigften bei diden Stüden ein, weil diefe die Feuchtigkeit aus dem 
Innern jchwierig entlaffen. Zu unterfheiden find diejenigen Riffe oder Borften, welche 
im Thone zurüdbleiben, wenn derſelbe Heine Pflanzenreſte enthielt, bie beim Brennen 
jerftört werden; und folde, melde von eingemengtem Schmwefelfiefe (durch deſſen 
chemiſche Zerfegung in der Breunhitze) veranlaßt werden. 

Der Betrag des Schwindens, im Brennen ber bereit8 lufttrodenen Gegenftänbe, 
it bei ben verſchiedenen Gattungen der Thonwaren zu ungleih, um genaue und be» 
ftimmte Angaben bierüber zu geftatten. Er ſchwankt — als lineare Zujammenziebung, 
d. b. in Bezug auf eine Dimenfion, betrachtet — bei ordinärer Fayance zwiichen 10 
und 15, bei Steinzeug zwiſchen 3 und 10, bei Borzellan zwiſchen 7 und 17 Prozent: 
demnach ift im Allgemeinen die Berkleinerung der Oberflähe — 14 bis 31, die des 
törperliden Inhalts = 2%0 bis 43 Brozent anzıınehmen. Ebenſo verſchieden ſtellt fich 
das vorausgehende Schwinden ber frifchgeformten Maſſe beim Trodnen an der Luft; an 
Mauerziegeln wurde diejes beifpielöweife — 11 Prozent in der Yänge, 11'/, Pr. in der 
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Breite, 13'/, Br. in der Dide beobachtet (die Maße ber frifhen Steine waren bier: 
274, 136 und 65 WM), Folgende Reihe von Beobachtungen umfaßt das Schminden 
beim Zrodnen und beim nachfolgenden Brennen in ſchwächerer und in ftärferer Hite in 
Bezug auf Ziegel, von welchen ein Theil gelinde wie gewöhnliche Mauerziegel und ein 
anderer Theil ſehr Scharf (zu fogenannten Klinfern, &. 1579) gebrannt wurde; bie 
Maße find in Millimetern angegeben: 


Friſch Luft⸗ Schwach Stark 

geformt trocken gebrannt gebrannt 
Länge . . 262 — 243 — 240 — 23l 
Breite . . 130 — 116 — 113 — 100 
Dide . .„. 61 — 55 — 52 — 49 


Es hat demnach das Schwinden nach Prozenten der urjprünglichen Dimenfienen 
betragen: 


in ber 
Fänge Breite Dide 
Durch Trodnen allein ... Ta — 1 — 9.. 
Durch Trodnen und fhwadhes Brennen 81, — 13 — 14°, 
— „ſtarkes Brennen. 11, — 23 — 19/, 


Bon größeren gewöhnlichen (ſchwach gebrannten) Mauerziegeln find nachfiebende, 
hiermit gut ſtimmende Erfahrungen entnommen 
Größe in Millimeter 


Fänge Breite Dide 
Friſch geformt. . . 2. . 316 — 158 — 719 
Nah dem Breunen . . . . 290 — 138 — 66 
Folglich Schwinden, Prozent . s,.— 12, — 16, 


d) Das Hartbrennen. Durb Glühen, mad man Brennen nennt, erlangt 
der Ihon (unter Verluſt des in ihm chemiſch gebundenen Waſſers) eine mehr over 
weniger bedeutende Härte, welche oft einen fo hohen Grad erreicht, daß er am Stable 
unten ſchlägt. Verſchiedene Thonarten erfordern verfchiedene Hitegrade, um ibre 
größte Härte zu gewinnen; im gleichen Feuer werden verfchiedene Thone oft jebr un: 
gleih hart. Nebſt der Härte ift auch die Dichtigfeit der Maſſe ein beachtenswertbes 
Nefultat des Brennens, und auch hierin zeigen die Thone ein abweichendes Verbalten. 
Der gebrannte Thon bildet, auch noch fo fein gepulvert, mit Waſſer keinen plaftiihen 
Teig mehr. 

e) Die Shwerjhmelzbarteit. Meiner (bloß Kieſel- und Thonerde enthal: 
tender) Thon ſchmilzt im beftigften euer nicht; folder, der Kalt oder Eiſen (auf 
irgend einer Stufe der Orpdation) bei ſich führt, ift mehr oder weniger leicht ſchmelz 
bar; bejonders ift der Kaltgehalt hierin von großer Wirkung. Schmeljbarer Iben 
fann, eben wegen dieſer Eigenſchaft, keiner jo hohen Brennbite ausgeſetzt werden, 
als unfchmelzbarer, und ift daher durchaus nicht zu ſolchen Waren geeignet, melde 
entweder einer großen Härte bedürfen (Steingut, Porzellan) oder beim Gebraud 
hoben Hitzegraden widerſtehen müfjen (Schmelztiegel, feuerfejte Ofeniteine). Mande 
ichwer oder gar nicht ſchmelzbare Thone erleiden bei der höchſten Brennhitze eine Ver: 
dihtung, ein Zufammenfintern ihrer Mafje, wodurd dieſelbe faft glasähnlich dicht 
wird und die Fähigkeit Waſſer einzufaugen verliert. Bei gewiffen Arten von Thon: 
waren unterftüßt oder erzeugt man diefe Neigung dur angemefjene Beimiſchungen 
zum Thone. 

Bei der ungemeinen Mannigfaltigfeit der Thone, von welden die allerveridie 
denften dur eine Menge Zwiſchenſtufen fih aneineinder reiben, iſt es ſchwer, eine 
ftrenge Klaffifitation derfelben aufzuftellen. Vom techniſchen Gefihtspuntte aus lafien 
fi jedoch folgende Hauptgattungen unterjceiden: 

1) Lehm, Ziegeltbon (terre franche, terre limoneuse, terre ä briques, 
loam), gelb oder bräunlih, nad dem Brennen roth; ſtark eifenhaltig und meiſt 
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mit viel Sand vermengt, zuweilen aud kohlenſauren Kalt enthaltend (welcher 
unſchädlich ift, jofern er nicht über 20 Prozent beträgt und gleihmäßig fein ein- 
gemengt auftritt); wenig plaftiih; in ſtarker Glühhige fchmelzbar. Anwendung: 
zu Dad: und Mauerziegeln und zu mancherlei anderen bekannten Zweden beim 
Bauweſen. 

2) Thonmergel (marne argileuse, argiletmarne, argile marneuse, marle), ein 
Gemenge von Thon und kohlenfaurem Kalt, worin eriterer vorwaltet; grau: oder 
gelblihmeih, graugelb, grünlih, röthlib, bräunlih, nad dem Brennen mehr oder 
weniger röthlich; ziemlich plaſtiſch; Shmelzbar. Anwendung: vorzüglich zu gemeinen 
Töpferwaren. Webergänge von Thonmergel in Lehm einerfeit3 und in Töpferthon 
andererſeits jind nicht jelten. 

3) Töpfertbon (Letten, argile figuline, terre à potier, glaise, terre glaise, 
potter's clay), meiſt blaugrau, grünlichgrau oder gelb, nach dem Brennen gelblich 
oder röthlich; plaftifch, oft im jehr hohem Grade; jchmelzbar; enthält immer 
Eifen, öfters auch Kalt, in welchem Falle er ein Webergangsglied zum Thon: 
— bildet. Anwendung: zu gemeiner Töpferware und zu den geringeren Sorten 

avance. 

4) Feuerfeſter Thon (argile réfraetaire, fire clay), weiß oder gefärbt (röth- 
ih, grau ıc.), nah dem Brennen weiß, grau, röthlich oder gelblich; jehr wenig oder 
gar nicht eifenhaltig; ſehr plaftlich, unfhmelzbar. Anwendung: zu feinem und ordi— 
närem Steingut, zu Sayance, den befannten weißen Tabatpfeifen, den Kapjeln, worin 
das Porzellan gebrannt wird, Schmelztiegeln, feuerfeiten Ofenfteinen. Von einigen 
diefer Anwendungen führen die hierher gehörigen Thone verfhiedene Namen, als: 
Borzellanthon (china clay), Kapfeltbon (seggar clay), Steinguttbon, 
Pfeifenthon (terre à pipes, pipe clay), 

5) Borzellanerde, Kaolin (kaolin, terre & porcelaine, porcelain-earth), 
weiß, öfters mit einem Stich ins Graue oder Nöthliche, nah dem Brennen aber jtet3 
weiß (jofern von der zu Porzellan wirklich braudbaren Erde die Rede it), 
Kalt, Bittererde und Gifenoryd gar nicht oder in ganz geringer Menge 
enthaltend; jehr mager und wenig plajtiih; in dem ftärkiten Ofenfeuer unfchmelz- 
bar. Anwendung: zu Porzellan (in England auch als Zuſaß zur feinen Fayance 
und zum Wedgmwood). 


II, Gattungen der Thonwaren. 


Die aus Thon gefertigten Waren unterfcheiden jih von einander (abgejehen von 
ihrer Form und Beitimmung) nach der natürlichen Beichaffenheit des dazu ange: 
wendeten Thones; nach defjen mehr oder weniger forgjamer Reinigung, Zubereitung 
(wobei zum Theil mancherlei andere Subitanzen zugeſetzt werden) und Verarbeitung ; 
nah dem Mangel oder der Anmejenbeit und der verſchiedenen Beichaffenbeit der 
Glafur; nah den zum Brennen angewendeten Hißegraden; endlich nad der bald 
ganz rohen, bald mehr oder weniger (durch Malerei 2c.) verzierten Außenfeite. Da 
das Wefentlihe für eine gründliche Kenntniß immer die innere Beſchaffenheit 
der Male (des Scherbens, body) ift, jo kann man am zwedmäßigſten 
hiernach die Thonwaren eintheilen. Sie zerfallen in dieſer Beziehung zunächſt 
in zwei Haupt-Abtheilungen, von welchen eine jede wieder mehrere Arten von 
Ware begreift. 

1) Thonwaren, die aus einer durch das Brennen (bei mäßiger Glübhige) zwar 
erhärteten, aber nicht zufammengefinterten, daher poröfen und nicht jehr harten 
Maſſe beitehen. — Karatteriftiiche Kennzeichen find: daß eine reine Vruchfläche matt, 
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raub ausfieht, Waffer einjaugt, an der Zunge Hebt; und daß die Mafje leicht, mit 
dumpfem Geräufh, von der Feile angegriffen wird. 

a) Gemöhnlihe Mauerziegel (Baditeine, Mauerfteine, briques, bricks) 
Dachziegel (Dachſteine, tuiles, tiles) und Pflafterziegel (Fußbodenziegel, 
Fließen, im Beionderen vieredige: carreaux, malons, jechsedige: tomettes); 
Drainröbren. Aus Lehm, zumeilen auch aus magerem Töpfertbon oder 
Zhonmergel (denen man oft Sand beimifht, um fie noch magerer zu maden) 
verfertigt; meijt roth von Farbe; die Dachziegel in jeltenen Fällen mit einer Glafur 
verjehen. — Die gemöhnliben Mauerziegel haben ein jpezifiiches Gewicht = 187 
bis 2,00. 

b) Feuerfeite Mauerjteine, Charmottejteine, Porzellanziegel, 
Dfenziegel (briques refractaires, fire bricks), welde in ſtarker Glühhitze nicht 
ſchmelzen und daher zum Ofenbau :c. jehr wichtig find; werden gewöhnlich aus feuer: 
feſtem Thon, der ſich weiß oder ſchwach gelblich brennt, mit Zujag von Charmotte, 
Zement (gebranntem zu gröblichem — geſtampften Thon derſelben Art oder 
gepochten Porzellanſcherben) gemacht. br ſpez. Gew. ſchwankt zwiſchen 2,20 und 
2,89. — Auch ein in richtigem Verhältniß bereitetes Gemenge von feuerfeſtem Thon 
mit Quarzpulver giebt gute feuerfeſte Steine; am beſten iſt es, von dem Then nur 
foviel zuzufegen, als zur Bindung unbedingt nöthig (Quarzziegel), oder jtatt des 
Ihones einen geringen Zuſatz (1,5 bis 2 Prozent) Kalk zu verwenden (Tinas: 
jiegel)'). 

Dr Name Charmotte oder Chamotte (Schamott) bezeichnet aud das Ge— 
menge von rohem und gebranntem Thone, woraus die feuerfeften Ziegel geformt find, 
und welches mit Waffer fteif angemadt ftatt Mörtel beim Aufbauen von Defen ıc. aus 
folhen Ziegeln angewenbet wird. 

ec) Gemeine Töpferware (irdene Ware, Töpferzeug, Töpfergut, 
poterie commune, coarse pottery) begreift das gewöhnliche Kochgeſchirr und die mit 
demjelben übereinftimmenden Gefäße (z. B. die ordinären Blumentöpfe), desgleihen 
die thönernen Defen und Ofenladeln. Das Material ift Töpferthon oder Thonmergel; 
die Glajur entweder fogenannte Bleiglafur (ſ. unten), tbeil® in ibrer natürliden 
gelblihen Farbe und Durchſichtigkeit, theils mittelft Metalloryven blau, braun, grün 
gefärbt: oder eine weiße, undurdfichtige Zinnglafur. 

d) Terracotta (terre cuite, terra cotta), d. i. gebrannte Thonwaten jur 
Nachahmung gewifjer antiter Produkte diefes Faches. Es gehören dabin thönerne 
Bau:Ornamente von fogenannter fünftliher Steinmajfe (plastique), na 
mentlich Geſimsſtücke, Rojetten und allerlei andere Basreliefs aus forgfältig gereinigtem 
(gefhlämmtem), dann mit feingepochten Ziegel: oder Ofenkachel-Scherben verjeptem 
Zöpfertbon; ferner Vaſen u. dgl. aus jehr feinem gelben, rothen, braunen over 
ihwarzen Thon; Fußbodenplatten und Moſaikſteine von ebenfo fein zw 
bereitetem, ſich weiß, roth oder gelb brennenden, oft durch Zufäge braun, grün, blau, 
ſchwarz ıc. gefärbtem Thon. 

e) Shmelztiegel (creusets, crucibles, melting pots). In Deutſchland find 
hauptſächlich zwei Arten gebräudlih: die beffifhen oder Almeroder Tiegel 
und die Ipſer, Bajfauer, Graphit: oder ſchwarzen Tiegel. Erſtere befteben 
aus einem Gemenge von feuerjeitem Thone und ziemlih grobem Sande, werden 
mäßig ſtark gebrannt; leßtere, wozu die Maſſe aus feuerfeftem Thon und Graphit 
gemiſcht ift, fommen fehr ſchwach gebrannt in den Handel. Die Glashäfen 
(S. 1540), die Tiegel zum Schmelzen des Gußjtables ıc. werden aus einer Mafle ver: 
fertigt, welde mit jener der ſeuerfeſten Mauerjteine (S. 1578) übereinftimmt: dem 
Gemenge für Stabltiegel fest man wohl aud noch gepulverte Kotes zu, fomie 


1) Deutſche Ind.Ztg. 1871, S. 384. 
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(um das Herfallen und Undichtwerden bei etwa erjolgendem Zerfpringen zu ver: 
hüten) auch wohl Asbeſt in zerlleinertem Zuftand, 

f) Ordinäre Fayance (faience commune, cream colour, unrihtig: weißes 
Steingut, in einigen Gegenden Majolika genannt), aus gut gereinigtem, nad) 
dem Brennen mehr oder weniger röthlihem, Töpferthon oder Thonmergel, mit weißer 
(nad Art der Milchfarbe etwas ins Gelbliche ziehender) undurchſichtiger Zinnglafur, 
oft mit einfacher Malerei. Als Speijegefhirr gebräuchlich. — Die braune Fayance 
(faience brune) der Franzojen’ iſt eine etwas feine Sorte Töpferzeug mit brauner 
Bleiglafur. Derjelben reiben fi verwandte Fabrikate in verjchiedenen Modifitationen 
an, 3. B. die englijhe gelbe Fayance aus blafröthlihem Körper mit jtrohgelber 
Bleiglafur, und die engliihe braune Fayance (Rockingham) mit durchſcheinender 
bleihaltiger Glafur auf blaßröthlichem Körper. 

g) Feine Fayance (faience fine, faience anglaise, faience de terre de pipe, 
caillotage, earthen ware, flint ware, pottery, wneigentlih englifhes Steingut), 
von weißem feuerfeſten Thone (der gewöhnlich einen Zujak von gemahlenem Feuer: 
ſtein erhält), mit durchfichtiger Glaſur, melde ein farblofes bleioryphaltiges Glas ift. 
Dieſe Art Ware wird häufig mit feiner Malerei, mit Kupferitihabdrüden, jeltener 
mit Vergoldung ausgeftattet. 

h) Zabatpfeifen. Die weißen (furj: und langjitieligen) ſ. g. köhniſchen 
Pfeifen beitehen aus weißem feuerfeiten Thon (Pfeifenthon, ©. 1578); die rothen 
ungarifhen und türkiſchen Pfeifentöpfe aus einem jtark eifenorybhaltigen Thon 
oder aus einer Mengung von fettem Thon und Ziegelmehl. Letztere werben oft mit 
gepulvertem Röthel eingerieben. 

2) Ihonmwaren, deren Mafje dur fehr ftartes Brennen zufammengefintert ift, 
einen hohen Grad von Härte und eine faſt glasähnliche Dichtigkeit befist. Man 
ertennt diefe Beichaffenheit daran, dab die Maſſe am Stahle Funfen jhlägt, ftarf 
!ingt, von der Feile ſchwer, mit hellem Kreifhen angegriffen wird; die Bruchjlächen 
glatt, Schwach glänzend erſcheinen, Waſſer nicht einfaugen und nicht an der Zunge 
Heben. Die Waren diejer Gattung zerjpringen bei raſchem Temperaturwechiel viel 
leichter als jene der erſten Abtheilung. 

a) Klinter, verglafte Ziegel (vorzüglich in Holland verfertigt), von ſchmelz— 
barem (falthaltigem) Thon, fo jtark gebrannt, daß fie durch und durch die halbglafige, 
zujammengefinterte Bejhaffenhbeit angenommen haben; vortrefflih ala Pflaſterung, 
ielbft zu Landſtraßen. Ihre Farbe ift gelb, braunrotb, blauroth oder blaugrau; ihr 
ſpezif. Gewicht beträgt 1,52 bis 2,29. Die holländischen meſſen durchſchnittlich 220 mm 
in der Länge, 97 UM in der Breite, 43 mm in der Dide. 

b) Ordinäres Steingut, Steinzeug (grös, stone ware), woraus die 
Mineralwafjertrüge, ferner Milhnäpfe, Töpfe (nur nicht zum Gebraud am Feuer), 
Waſſergefäße für Küchen, einige größere hemifche Geräthichaften zc. gemacht werben. 
Bon farbigem feuerfeiten Thone, daher braun (brown ware), braunrothb oder 
grau, zumeilen unglafirt, gewöhnlich aber mit einer dünnen Glafurrinde ver- 
jehen, welche dadurch entiteht, daß man während des Brennen: Kochſalz in 
den Ofen wirft und verdampfen läßt. Manchmal wendet man Hohofenſchlacken 
zum Glaſiren an, die dann im gepulverten Zuftande vor dem Brennen auf: 
getragen werben. 

ce) Feines Steingut, Wedgwood (Wedgwood, ironstone ware, granite 
ware, opake porcelain, stone china, aus feuerfeftem, fih weißbrennendem Thone, dem 
man durch Beimifhung von Schmelzmittel (Duarzpulver, Gyps 2c.) eine vermehrte 
Neigung zum Zufammenfintern ertheilt, und den man oft durch Zufak von Metall: 
oxyden verſchiedentlich (gelb, blaßgrür, blau, braun, ſchwarz) färbt, theil durch und 
durch, theild nur in einer oberflächlichen angegofienen Schicht). Glafirt wird diefe 
Ware gewöhnlich nicht; verziert aber fehr oft durch aufgelegte Relief? von anders: 
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farbiger Thonmafje. Kommt eine Glafur zur Anwendung, jo ift fie bleiorod: oder 
borarbaltig, durchſichtig. 

Porzellan (porcellaine, porcellain, china), die feinjte unter allen Thonwaren, 
von weißer Farbe, mit farblofer, durchſichtiger, jehr glänzender Glaſur; durdicei: 
nende Maſſe. Das Material dazu ift ein erdiger Körper mit mehreren Zuſäten 
(Flußmitteln), welhe das Zufammenfintern im Brennfeuer befördern und bie durd: 
ſcheinende Beichaffenbeit erzeugen. Die Verzierung durch Malerei, Bergoldung x. 
ift befannt. Man muß folgende zwei Arten unterfcheiden. 

d) Hartes Porzellan, ehtes Porzellan, Steinporzellan, feld: 
jpathporzellan (porcelaine dure, hard porcelain) hat zum Grundkörper Kaolin 
(Borzellanerde, 3. B. 70 Prozent des Ganzen), befommt als Flußmittel Zuihlige 
von Gyps, Feldſpath, Kalkſandſtein, Kalkitein, Kreide, Quarz; die Glafur beitebt aus 
denfelben Stoffen wie der Körper, nur mit einem größern Verhältniſſe an Fuß— 
mitteln (enthält weder Kali oder Natron — außer jofern dieje im Feldſpath vor: 
handen find —, noch Bleioryd). — Das ſpez. Gewicht diefer Art Porzellan beträgt 
2,075 bis 2,493. — Unglafirtes, daher mattes Steinporzellan nennt man, weil & 
namentlih zu Statuen u. dgl. üblich ift, wohl im befondern Statuenporzellan 
(statuary porcelain), 

Das Berliner Sanitätsgefhirr (Geſundheitsgeſchirr) befteht aus einer 
Mifhung von PBorzellanmaffe und feuerfeftem (Pfeifen-) Thon, namentlich 46 Kaslın, 
37,5 Toon, 16,5 Feldipatb, bält alfo die Mitte zwijchen eigentlichem Porzellan und 
feinem Steiugut; die Glafur ift diefelbe wie auf Porzellan. 

e) Weiches Porzellan (porcelaine tendre, soft porcelain, tender porceain), 
weniger jtrengflüfjig, weniger hart und bei rafhem Temperaturwechſel leichter jprin: 
gend, als das vorige, zerfällt in zwei Unterarten: 

Englifhes Porzellan (in England allgemein gebräuchlich) beſteht aus einem 
Grundkörper von Kaolin, Pfeifen: over Porzellanthon und kalzinirtem Feuerſtein, 
wozu als Flußmittel Pegmatit (ein mit Quarz durchwachſener Feldſpath), zerſetztet 
Granit (cornish stone, china stone, aus Quarz und Feldſpath mit jehr wenig Glim: 
mer beitehend), Gyps, Anochenafche, Apatit fommen. Die Glajur wird aus cornish 
stone, Feuerſtein, Borar, meijt auch Bleioxyd, zujammengejekt. 

Srittenporzellan, Glasporzellan (porcelaine vitreuse, in Frankteich 
und Italien im vorigen Jahrhundert viel, jet nur noch von einigen Fabrilen ver: 
fertigt). Dem Grundförper, weldher aus Kreide und gupähaltigem Mergel beiteht, 
wird als Flußmittel in fehr bedeutender Menge eine ordentliche Glasfritte (S. 154) 
aus Sand, Soda, Kochſalz, Salpeter, Alaun, Gyps zugejeßt. Die Glaſur üt en 
farblojes bleioryphaltiges Glas, hauptfählid aus Mennige, Soda, Sand, öfter: 
auch Borar bereitet. Die Ware ift jehr ſtark durchſcheinend und zerfpringt ſehr leiht 
beim Erhigen. Sie bildet gleihjam einen Uebergang vom echten Porzellan zu dem 
Bein: und Milchglafe (S. 1550). 

Zu Statuen gebraudt man in England eine dem vorftebend ermähnten engliſches 
Porzellan ähnliche Maffe von mildem gelblihen Farbenton, welche — obſchon unglefit 
— eine wachsartig oder fettig jchimmernde Oberfläche zeigt (päte de Paros, Parıo" 
nach der Aebnlichfeit mit parifhem Marmor genannt); und eine andere, den farrariigen 
Marmor nahabmend, zwiihen Parian und Steinzeugmafle die Mitte baltend, wengt! 
durcdicheinend und weißer als jenes (Carrare c&ramique, Carrara). 

Platten von Frittenporzellan, unglafirt, gleih Spiegelgläjern fein gefchliffen, a 
ohne Politur, geben jehr brauchbare und fhöne Schreibtafeln ab, worauf mit Der 
ftift gejhrieben und das Gefchriebene wie auf Schiefertafeln mit einem naſſen Schwamm: 
wieber weggewijcht werden fann. 

Eine Maffe ganz eigenthümlicher Art ift jene der fogenannten Borzellantnörft 
(boutons en porcelaine); fie beftebt nämlich entweder nur aus böchft fein gepmlverten 
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durch Digeftion mit Salzjäure von Eifenoryd gereinigten Feldipatb (boutons strass), 
oder aus ſolchem Feldſpath und einem Heinen Zufage von Knochenaſche (boutons agate): 
in beiden Fällen wird fie nicht feucht, jondern als trodenes Pulver verarbeitet, welchem 
man dadurch Bindkraft giebt, daß man es mit jehr wenig Milch ober ganz dünnem 
Mebffleifter (colle de päte) oder Steinfohlentheer vermifcht. Durch Zuſatz von Metall: 
oxyden kann man verſchiedene Farben geben. 


II. Vorbereitung, Reinigung und Mifchung des Thones. 


Der aus der Erde gegrabene rohe Thon iſt mehr oder weniger mit Steinen, 
Wurzeln und ähnlichen groben Unreinigteiten vermengt. Somohl um ihn biervon 
zu befreien, als um ihn durd einander zu mengen und gleichförmiger zu machen, 
wird er gewöhnlich zuerjt eingefumpft, d. h. in hölzernen Käjten oder in Gruben 
(Sümpfen, fosses) mit Waſſer did angemadht und ſodann von Arbeitern mit den 
Füßen getreten (marcher, marchage, femperiny), wobei ſich Gelegenheit ergiebt, die 
erwähnten fremden Körper herauszuleſen. 


Für Ziegeleien empfiehlt fich ftatt des Tretens die Bearbeitung mittelft eines jo- 
genannten Pebmmwageng in der Radbahn, einem etwa 4,5 ® langen, 3,5 @ Breiten, 
450 mm tiefen, in die Erde eingelafjenen Bohlentaften, wo man den Thon nicht über 
150 wm Hoch mit wenig Wafler einfumpft. Auf einer quer über den Kaften borizontal 
bergebenden Welle von 5 m Fänge und 320 mm Durchmeffer figen in Entfernungen 
von je 320 mm (von Mitte zu Mitte gemeffen) zehn Räder von 2% Durchmeffer mit 
100 um Kreiten Felgen und 25 Um diden eifernen Reifen. Un jedem Ende ber Welle 
werden 2 oder 3 Pferde angeipannt, welche den Apparat von einem Ende des Kaftens 
jum andern, bin und ber, fortzieben; dabei geben die Räder jedesmal nicht genau in 
dem vorigen ©fleije, fondern um 25 mm weiter vechtd ober links; die Räder müſſen 
während des Ganges von Zeit zu Zeit mit Waffer begofien werben, mengen den Thon 
durh und zerdrüden die darin vorfommenden feinen Steine und Mergelfnollen. Das 
Bearbeiten einer Füllung (20 bis 24 cm) dauert 4 bis 6 Stunden und erfordert 2 Ars 
beiter zum Treiben der Pferde, 2 zum Begießen der Räder. — Dan giebt wohl aud 
dem Lehmbehälter eine Freisförmige Geftalt, bringt in deffen Mittelpunfte einen ftehen- 
den Zapfen an und läßt um dieſen die zwei langen Hebelarme eines Pferdegöpels 
fih drehen, der zwei ſchwere Räder im Kreiſe berumführt; dieſe Räder müſſen 
aber dann bäufig ihre Stelle ändern, indem das eine jchrittweile dem Mittelpunfte 
genäbert, das andere ebenſo davon entfernt wird (zuweilen vermöge eines jelbfithätigen 
Medhanismus). 

Nicht jelten pflegt man den rob gegrabenen Thon in Haufen wenigitens ein balbes 
Jahr liegen zu laſſen, wobei eingemengte Pflanzentheile verfaulen, und durch das 
während des Winters ftattfindende Ausfrieren der Thon vielfach zerberitet, ſodaß nachher 
die Bearbeitung erleichtert ift. 

Die weitere Reinigung erfolgt theil3 durch Handarbeit, theild durch Maſchinen, 
und wird bald mehr bald weniger weit getrieben, je nahdem man gröbere oder 
feinere Ware darzuftellen beabjichtigt. Für gewöhnliche Ziegel 3. B. iſt meift die 
Reinigung mit dem Treten beendigt. Thon zu Töpferzeug, ordinärer Fayance ıc. 
wird dagegen nab auf Haufen geichlagen, wiederholt mit einem Mefjer (Thon: 
Ihneide) in dünne Blätter gefjchnitten (couper), damit man auf alle Steinden 
u. dgl. kommt und diejelben bejeitigen fann; dann mit den Händen gut durch— 
gefnetet und mit einem Streichholze geſchabt oder gejtrichen, um vollends alle harten 
Theile, grobe Sandlörner zc. ausfindig zu machen und zu entiernen. Thonmühlen, 
Thonreinigungsmaſchinen (cay-mill), zum Reinigen und Durchmengen des 
Thones, ſowohl für feinere Produkte, als auch für die Ziegelfabrikation, find von 
verſchiedener Art. Am öfteiten gebraucht man eine Thonſchneidmaſchine (prgmill), 
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einen Thonfhneider, zuſammengeſetzt aus einem zulindrifchen oder abaeitukt 
tegelförmigen Gefäße und einer in der Achſe defjelben ftebenden, mit Mefiern 
bejeßten Welle; die Meffer durcfchneiden bei der Umdrehung der Welle den oben 
eingeworfenen Thon und treiben ihn allmälig durch eine unten angebrachte ODeffnung 
heraus). Man bat auch Majchinen mit ſchlagend wirkenden Meſſern, wobei der 
Thon auf einer fih langjam umbdrehenden horizontalen Scheibe liegt *). Sehr wirt: 
fam, aber viel Kraft erfordernd, ift die Thonprefje?), bei welcher der Thon in 
einen aufrehten Kaften oder Kübel (der in Wänden und Boden flein durdlädert 
oder aus engen ®ittern von Eifenjtäben gebildet ift) eingefüllt, dann mittelit eines 
Kolbens dur jene Deffnungen berausgepreßt wird, während Steinchen, Murzeln ic. 
im Innern znrüdbleiben. Auch Walzwerte mit mehreren Zylindern von ungleider 
Umfangsgefhmwindigteit *) oder mit zwei ringförmig gefurchten und in einander ein: 
greifenden Walzen’), oder mit Walzen, aus denen Gifenblehicheiben mit ihrem 
Rande ringsum berporragen °), eignen fi zur Anwendung, wo es auf Zerquetigen 
gröberer Theile und Durchmengen der Maſſe antommt. — In einigen Fabriten 
reinigt man den Thon im trodnen Zujtande, indem man ihn unter rollenden Mükl- 
jteinen zu Pulver zjermalmt und fodann fiebt. 

Zur Verfertigung feiner Waren wird der Thon in Bottichen oder Külten 
geihlämmt (wasking), um fogar den feinen Sand daraus zu entfernen. Man 
rührt ihn mit viel Waſſer an (mozu öfters eine Mafchine?) gebraudt wird); läkt 
aus dem gebildeten dünnen Schlamme (Schlider, barbotine, slip, slop) zuerit die 
groben Theile niederfallen und zieht ihn dann in andere Behälter ab, worin ſich der 
gereinigte Thon zu Boden jest. Um auch leichte, mit in dem Wafjer ſchwebende 
Unreinigkeiten abzuſondern, iſt es nothwendig, den Schlamm durch ein Sieb laufen 
zu laſſen). Im manden Fällen, wo eine vorzügliche —— des Thones nidt 
erfordert wird, begnügt man fi, den mit Wafjer angerübrten Thon durd ein Sieb 
zu gießen und dann ohne Weiteres fi abjegen zu lafjen. 

Nebit der Reinigung des Thones iſt eine zwedmäßige Miſchung oder Veriegung 
defielben von Wichtigkeit. Sehr oft muß man zwei oder mehrere Sorten Thon mit 
einander gemengt verarbeiten, um eine Maſſe zu erhalten, welche binfichtlich der Pla: 
itizität, des geringen Schwindens, der Feuerbeftändigleit ıc. allen Anforderungen ent: 
ſpricht. Die zu große Jettigteit des Thones (aljo die zu ſtarke Neigung zum Schwin⸗ 
den, Verziehen und Reißen) mindert man in gewiſſen Fällen durch einen Zuſaß von 
Sand (3. B. bei Mauer: und Dachziegeln, der ordinären Favance, dem groben 
Steingut, den ı Schmelztiegeln), Quarzmehl, (bei feiner Favance) oder Charmotte, Jement 
(S. 1578). Der feuerfejte Thon zu den feinen, beim Brennen ſtark zuſammenſin 
ternden (halb verglaiten) Waren, nämlid Porzellan und Wedgwood, erhält, mi 
fhon oben angegeben, eine Beimifhung von folden Subjtanzen, welche als fluf- 
befördernde Mittel jene glasartige Verdichtung hervorbringen. So wird ;. 2. de 





!) Brevets, XVI. 35. — Bolyt. Journ., Bd. 42, S. 339; Bd. 149, S. 88. — 
Kunft- nnd Gewerbeblatt 1857, S. 690. — Polyt. Eentr, 1860, ©. 827. — 
Schweiz. 3. 1860, ©. 79. 

) Brevets XXVI. 40. 

3) Bolyt. Journ., Bd. 6, ©. 233. — Brevets, un 111. — Kronauer, Jet: 
fchrift 1848, ©. 83. — "ce Centr. 1849, ©. 329. 

) Brevets 1844, T. 27, p. 244. 

8) Kunft- und Gewerbeblatt 1862, ©. 693. — Jobard, Bulletin, T. 43, p. 172 
— Bolyt. Centr. 1863, S. 940. 

6, Zeitichr. db. Ing. 1857, ©. 101. 

?) Berliner Verhandlungen, U. (1824), S. 21. — Brevets, XXVUL 72. 

®) Bolyt. Journ., Bd, 178, ©. 227. 
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Wedgwood-Maſſe aus Thon (öfters mit Zuſatz von Porzellanerde) Schmweripath, 
Gyps, zerſetztem Granit und Feueritein: oder Quarzmehl in verſchiedenen Verhält: 
niffien zufammengefegt. Die Majje des Steinporzellanes bejteht aus Kaolin (Porzellan: 
erde) und Feldſpath; oder Kaolin, Duarzmehl, Kreide (ftatt deren man auch mohl 
talthaltigen Sandftein gebraucht) und dem aus der PBorzellanerde ausgejhlämmten, 
viel Feldfpatb-Theilhen enthaltenden Sande; oder Kaolin, Feldſpath, Duarz und 
Gyps; wobei in allen Fällen die Mengenverhältniſſe jehr verjchieden find. Die Glas: 
fritte zum Frittenporzellan wird aus den ſchon (S. 1580) genannten Stoffen bereitet 
und in verfchievenen Duantitätsverhältniffen zu der erdigen Grundmaſſe gejekt: 
da dieſes Gemenge jehr wenig bildſam ift, fo erfordert es eine Beimiſchung von 
Leim oder Traganthauflöfung, um fich verarbeiten zu laſſen. 

Der als Beimifhung zu mehreren Arten von Thonware fommende Quarz (oder 
Keuerftein) wird glübend in Waſſer abgelöfcht (wodurch er eine Menge Sprünge be» 
fommt und dann leichter zu zerfleinern ift), hierauf zwiſchen zwei gußeiſernen mit pyra— 
midalen Zähnen beſetzten Walzen in Heine Stüde gebrochen, zerftampft, mit Waffer 
zwiſchen Mühlſteinen feingemablen und als bünner Brei durch ein feines Sieb gegoflen. 
Gyps, Feldſpath 2c. werben auf gleiche Weife zerkleinert. Zum Zermablen der Heinen 
Kiejelfteine und anderer harter Materialien bedient man fidy einer Mühle mit zwei 
Steinen nah gewöhnlicher Art,') in England eigenthümlicher Majchinen?). 

Die Vermengung des gejhlämmten Thones oder des Kaolins mit den übrigen 
zu feiner Fayance, Wedgwood oder Porzellan erforderlichen Materialien geſchieht im 
breiförmigen Zuftande; man läßt dann oft die gemischte Maſſe noch dur die Mühl: 
fteine geben und durch ein Sieb laufen, um fie inniger zu mengen. Nachdem fie 
ferner bei ruhigem Stehen jich gejeßt bat und das klare Waſſer abgezogen ift, muß 
der dide Brei zu jenem Grade der Konfiltenz gebracht werben, welder zur Ber: 
arbeitung nöthig ift. Dies bewirkt man entweder durch Abdampfen in großen, 
laͤnglich vieredigen Behältern (stip-kiln), deren Boden von Eifen: oder Kupfetplatten 
gemacht, mit Ziegeln belegt oder mit Gyps 100 big 150 Um hoch übergoſſen ilt, und 
von unten geheizt wird’); oder durch Auspreflen unter einer jtarten Schrauben: 
prefje *), nahdem man den Brei, durch Cinmengung trodener oder halbtrodener Ab: 
fälle verfelben Maſſe verdidt, in Säde von Hanfzwillih eingefüllt hat. Letzteres 
Verfahren ift jedoch nur bei magerer Maſſe (wie jene des Porzellanes) anwendbar, 
da fetter Thon dur Prefien wenig oder fein Wafjer von fich giebt. Zuletzt wird 
die teigartige Mafje wieder durch Kneten und Schlagen (tedging), Schaben, Schneiden, 
oder durch Bearbeitung in der Thonſchneidmaſchine (S. 1581) jorafältig gemengt 
(blending, mixing), Manche Maſſen (befonders die des Porzellans) erlangen ihre 
volle Tauglichkeit zur Verarbeitung erit nad längerer Aufbewahrung an einem 
feuchten Orte (in Kellern). 

Statt des Abdampfens oder Ausprefiens kann auch eine Art Filtration zur Ent» 
wäfferung der Maſſe angewendet werden. In einem weiten Gefäße mit auswärts ge— 
wölbtem Boden liegt eine durchlöcherte Holzplatte, weldhe man mit Wollenftoff bebedt, 
um auf leßterm den Maffebrei auszubreiten. Aus ber Mitte des Bodens führt ein 
Rohr nah einem großen eifernen Behälter, welcher mit Dampf gefüllt wird. Oeffnet 
man, nachdem ber Dampfzufluß abgefperrt ift, das erwähnte nad dem Filter führende 
Rohr, jo kondenſirt fih der Dampf, und ber Fuftbrud treibt das Waffer aus ber Mafle 
nah bem Bebälter®). 


2) Verhandlungen bes nieberöfterreichiichen Gewerb-Bereins, IH. Heft. Wien 1841, 
©. 116. — Gemwerbeblatt fir Sachſen 1841, S. 576. — Kunft- und Gewerbe- 
blatt 1842, S. 536. 

3) Bulletin d’Encouragement, XXVI. 345. — Polyt. Journ., Bd. 28, ©. 177. 

3) Polyt. Journ., Bd. 143, ©. 57. 

*) Berliner Berbanblungen, XV. 253. — Brevets 1844, XVI. 196. 

6) Brevets, LIV, 259. 
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Die in einigen Fällen (namentlich bei Bereitung des Wedgwoods) vorlommend⸗ 
fünftlihe Färbung der Mafjen wird durch Cinmengung verſchiedener Metalloror 
erreicht; 3. B. Kobaltoryd zu Blau, Nidelormd zu Blakgrün, Kupferorpd zu Grün: 
lihbraun, antimonjaures Kali zu Gelb, Eifenoryd zu Braunrotb, Eifenhammeridlas 
und Braunjtein zu Schwarz. — Mengt man verjhiedenfarbige Maſſen durd Hei 
Biges Kneten unter einander, fo kann man ſehr bübjb ausfebende marmorirte Rare 
daritellen. 


IV, Bildung der Thonwaren. 


Die Verarbeitung der Thonmaſſen zu den mannigfaltigen Gegenftänden, vie 
daraus bergeitellt werden, geichieht theils aus freier Hand, theils durch Drehen, theils 
in Formen, theild endlich mittelit Maſchinen. 

a) Aus freier Hand werden nur Gegenftände von ſehr einfacher und meit 
ziemlich rober Geftalt bervorgebradt, beſonders kleine Nebenbejtandtbeile (Hentel 
Füße und vergl.) welche nachher an ordinäre Gefäße angefegt werben. Gröfere 
flache Stüde, wie Dfentadeln, bildet man aus Platten, die von einem Hteifen 
Thonklotze mittelft eines Drabtes (zuweilen unter Anwendung einer medaniſchen 
Vorrihtung) abgejhnitten werden. Aus ſolchen Platten können aud Röhren 
bergeitellt werden, indem man fie um einen hölzernen Zylinder legt und die Rinder 
verbindet. ; 

Das Schneiden der Platten wird auf folgende Weiſe bewerfftelligt: Man Maete: 
aus Thon einen Klo von 450 bis 600 mm Höhe, bildet ihm durch Beſchneiden jene 
vier SMtenflähen zu jener genauen Geftalt und Größe aus, melde man den Platica 
zu geben beabfidhtigt, und legt an zweien gegemüberftebenden dieſer Seiten bölzer: 
Leiften von unten bis oben auf einander, von derjenigen Dice, welche die Platten — 
balten follen. Ein dünner Eifen: oder Meffingdrabt, welcher an jedem Ende ein bi 
zernes Heft bat, wird nun zuerft mit beiden Händen auf der oberften Leifte bingezoges 
und jchneidet dadurch eine Platte ab. Dann entfernt man auf jeder Seite die obertı 
Leifte und ſchneidet im gleicher Weife Die zweite Platte; u. ſ. f. Die Zarge (der au 
ftebende Rand) an den Ofenkacheln wird auf der Scheibe (j. nachher) ala ein freit- 
runder Ring gedrebt, dann ins Viereck gebogen und auf der Fläche eimer Platte av: 
geklebt. 

b) Das Dreben (tourner, throwing) eignet ſich für alle runden Gegenitänt 
Die Vorrihtung zum Drehen der Thonwaren iſt die Scheibe, Drehſcheibe, 
Zöpferjheibe (tour, roue à potier, throwing lathe, thrower's engine, thrawer 
wheel, potter's wheel, throw, jigger), welche aus einer jentrechten eifernen Adie, ein 
oben darauf befeitigten horizontalen hölzernen Scheibe (girel, girelle), und einen 
unten angebrachten Schwungrade (fehr oft gleichfalls in Geftalt einer maſſiven, ak 
großen Scheibe) beiteht. Der Arbeiter (Dreher, tourneur, tArover) fit wor dieſet 
einfahen Maſchine; bringt auf die Mitte der oberen Scheibe einen Thonklumpes 
von angemefjener Größe; dreht die untere Scheibe durch eine jtreichende Bemegun 
des Fußes; und bildet den Thon während jeiner Umdrehung durch zmedmähz 
Anlegung der naffen Hände oder eines nalen Schmammes (der bei engbalfigen (x 
fäßen an einem krummen Stäbden ing Innere gebracht wird), zum Theil auch mittelt 
gehörig ausgefchnittener Brethen oder Blehe (Lehren, Schablonen, calibı. 
echantillon, estöque, templet) oder ftählerner jchneidiger Drebeifen (tournasir. 
In großen Fabriken läßt man eine Anzahl Drebfcheiben mittelit Riemenſcheiben“ 


) Bolvt. Centr. 1862, S. 1561. — Polyl. Journ., Bd. 166, S. 109, 
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NRäderwert!) oder Frittionsiheiben?) von einer Dampfmajchiene betreiben. Durch 
die Hände allein erlangen die Arbeiten nie weder eine jehr relllommene 
Seftalt, noch eine recht glatte Oberfläche; doch werben bei gemeinem Xöpfer: 
zeug und Steinzeug in der Negel keine andern Mittel zu Hülfe genommen, und ber 
Gebrauch der Lehren gebört bier zu den Ausnahmen. Bei Fayance, Steinporzellan 
und feinem Steingut bedient man fih aber der Lehren und der Drebeifen ganz 
gewöhnlich, wohl auch in Verbindung mit bejonderen Einrichtungen der Scheibe, 
wodurch 3. B. die äußere und die innere Ceite eines Tellers x. gleichzeitig zu 
bearbeiten find”). Gegenitände dieſer Art werden oft nachher, balbabgetrodnet, no 
neuerding® auf die Scheibe oder auf eine Drechsler-Drehbank (tour anglais, 
turning lathe, turner's lathe) gebracht, hier auf hölzerne Futter (chucks, choques) 
geftedt und mitteljt verfchiedener Drebeifen vollitändig abgedreht (tournasser, turning),. 
au wohl durh Anwendung von Rändelrädern (Bo. I, S. 304) — die man, um 
dad Anhängen des Thones zu verhindern, mit Terpentinöl benegt — mit Verzierun: 
gen verjehen. Zuweilen bedient man fih einer Paſſigdrehbank, Patronen: 
drebbanf (engine lathe) mit metallenen Patronen (morements)*); vergl. Bd. I, 
©. 289. 

e) Die Bearbeitung in Formen (moules, moulds) iſt jederzeit erforderlich, 
wenn die herzujtellenden Stüde jehr regelmäßig, auch auf das Bolltommenfte gleich 
on Geftalt und Größe fein müflen; ‚oder wenn ſie von ſehr künftlicher Geſtalt find. 
Hiernah kommen Formen jowohl bei geringer al3 bei feiner Ware in Anwendung. 
Ein Beifpiel der erſtern Art giebt die Verfertigung der Ziegel, melde in hölzernen 
oder eifernen, rahmenartigen Formen geſtrichen werden (Ziegelftreiben, battre, 
mouler, moulage, moulding). Man taucht die Form, welche meiſt auf 2 oder 4 
Ziegel eingerichtet ift, in Waſſer; mälzt fie in Sand, damit diefer fih anbängt und 
nachher die Ablöſung der Ziegel erleichtert ; füllt fie mit Thon, den man feſt eintnetet; 
und ftreicht das Ueberflüffige mit einem Streichhol ze (plane) ab. Die Formen 
su gagon: Badjteinen (woraus Frieſe, Gefimfe, Feniterbögen ꝛc. zuſammengeſetzt 
werden) jind von Holz, beſtehen aus zwei oder mehreren Theilen und werden durch 
einen Nahmen zujammengebalten. Befonderer Einrichtungen bedarf eine Form für 
durchlöcherte Ziegel’), welhen die durchlöcherten Platten zuMalzdarren?) ver: 
wandt jind; desgleichen für Ziegel mit erhabenen oder vertieften Berzierungen ’?). 

Ein Biegelftreiher, mit 2 Formen abwechjelnd arbeitend und von 4 Gebülfen 
unterftügt (2 zur Speifung und Bedienung des Thonfchneiders, S. 1582, dann ] zum 
Borbilden und Zureihen der Thonklumpen und 1 zum Wegtragen ber Ziegel) liefert 
kündlich 350 bis 360, des Tages im Durdichnitte 3500 gewöhnliche Mauerziegel. 

Zur Verfertigung der Bau:Ornamente aus Thon (S. 1578) gebraudt man 
Formen von Gyps oder gebranntem Thon‘). Um Platten mit farbigen eingelegten 
Verzierungen zu erhalten, dienen Formen, in welchen die Verzierungen als Relief 
angebracht find; man erzeugt dadurch die Platten mit den entiprecbenden Ber: 
tiefungen, welche nadıträglih mit farbiger Thonmaſſe ausgefüllt werden. — Die 


') Genie, ind., XVI. 113. — Jobard, Bulletin, XXXIV. 263. — Polyt. Iourn., 
Bd. 150, ©. 406. 

2) Polyt. Iourn., Bd. 176, S. 13. — Deutihe Ind.-Zig. 1868, ©. 103. 

) Bulletin d’Encouragement 1861, p. 3093. — Polyt. Centr. 1861, ©. 1411. — 
Polyt. Journ., Bd. 162, S. 354. — Schmeiz. 3. 1861, ©. 141. — Jobard, 
Bulletin, XXX, 73; XL. 305. — Brevets 1844, T. 29, p. 359; T. 50, p. 185.. 

*, Brevets, X, 18, 

) Polyt. Kentr. 1854, ©. 14. 

6) Berliner Berbandiungen, XXXI. (1852), S. 100. 

?) Bolyt. Kentr. 1856, S. 93. 

9) Berliner Verhandlungen, VII. (1828), ©. 93. 
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tbönernen Tabakpfeifen werden in zweitheiligen eifernen oder meffingenen For: 
men äußerlich vollendet, während das Rohr daran mit einem Drabte gebohrt, die 
Höhlung des Kopfes mit einem eijernen Stempel (frei au der Hand oder mittelit 
eines Hebel, woran diejer Stempel ſich befindet) eingedrüdt wird. — In avance,, 
Steingut: und Porzellanfabriten find Formen von Gyps!) (oder von gebrainter 
Steingutmafje jelbit), die jehr oft aus zwei oder mehreren Theilen beftehen und in 
welche man die jteife Maſſe einfnetet oder einvrüdt (pressing, squeezing), gebräudlid. 
Ebenjo bildete man Nelief= Berzierungen auf Defen und Geſchirre abgeſondert 
in Formen und befeitigt fie nachher mittelft ein wenig dünnen Thonbreies an 
der Ware, 

Die Anmwendungsweife der Formen ift verjchieben. Meiftens bereitet man ben 
Thon in Geftalt von Platten, Shwarten (croütes) zu, melde entweber durch Aus 
plätten mittelſt eines Rollholzes oder flahen Stampfers gebildet, oder gleich zirfelrund 
auf der Scheibe gedreht werben. Letztere ift hierzu mit naffem Yeber bejpannt, welches 
fammt ber weichen Thonplatte abgenommen wird, um dieje unbejhäbdigt auf die Ferm 
zu übertragen. Iſt der zu fertigende Gegenftand ein Zeller, eine Untertaffe oder ein äbn- 
lihes Stüd von weiter Deffnung und geringer Tiefe, zugleich von runder Geftalt, jo 
gebraucht man eine Relief-Form, welche ber vertieften Seite entipricht, befeftigt dieſelbe 
auf ber Scheibe, legt die Schwarte darauf, brüdt fie mittelft eines naffen Schwammes 
an und brebt bie Außenfeite mit einer Schablone ab, deren richtige Führung burd 
einen einfadhen Apparat gefibert wird. Zu Gefäßen von größerer Ziefe (Ober 
taffen u. dgl.) bat man umgekehrt eine vertiefte Form für bie äußere Geftalt; man 
bringt in dieje einen Thonklumpen und bildet die Innenfeite des Gegenftandes mittelft 
einer Schablone ?), öfters auch nur durch Einbalten der Finger aus, während die Scheibe 
ſammt ber Form umläuft. Artikel, welche ihrer Geftalt wegen ſich nicht zur Bearbeitung 
auf der Scheibe eignen, erfordern zweitbeilige (manchmal mebrtbeilige) Formen, melde 
gewöhnlich in der Art gehandhabt werden, daß man die Thonjchwarte anf den Relief 
theil (den Kern) legt und anpaßt, — dann da® Ganze in die Hoblform eindrüdt. Sehr 
tiefe, namentlich baudige Gefäße bildet man, anfangs ohne Boden, mittelft einer zwei» 
tbeiligen Form: in jeden ber beiden Formtheile wird eine Schwarte eingebrüdt, ba# 
den Rand Ueberfteigende weggenommen, die Form zufammengejegt, inwendig durch 
Streihen mit dem Finger die Bereinigung an den Fugen bewirkt, num der eine Form— 
tbeil bejeitigt und aus dem andern das Stüd ausgeboben. In die Formen zu Henkeln, 
Füßen und anderen majfiven Gegenftänden ftopft man die Maffe ftüdweije ein, wenn 
es nicht angemefiener erjcheint, fie im Ganzen roh aus der Hand vorzuformen, Dann 
in die Form zu legen und durch Schließung bderjelben zn vollenden. Die in Formen 
gemachte Ware muß fchließlih nadhgeputt (fettling), bin und wieber —— oft 
auch mit ſchneidigen Dreheiſen abgedreht werden (S. 1584). Durchbrochene Verzierungen 
werben durch die Formen nur angedeutet, nachher aus freier Hand mit dem Meſſet 
ausgejchnitten. — In flahen Gypsformen mit NReliefzeihhungen geprefte dünne vor— 
zellanplatten find bie Lichtbider oder Lithophanien (lithophanie), welche beim 
Durdjehen in Folge. der zwedmäßig abgeftuften Dide Licht und Schatten der Figuren 
auf das Bolllommenfte darftellen. 

Manerziegel, denen man bejondere Glätte auf den jchmalen Flächen und zugleich 
die größte Regelmäßigkeit in Geftalt und Größe geben will, werden, nachdem fie in 
einer Form wie gewöhnlich geftrichen find, auf folgende Weife behandelt. Wenn fie je 
weit troden geworden find, daß fie eben noch einen Eindrud vom Fingernagel annebmen, 
ſpannt man fie einzeln zwiichen zwei Gußeijenpfatten, iiber welche fie auf allen Seiten 
ein Hein wenig bervorragen; jchneidet das Vorſtehende mit einem Mefier oder 
einem Drabte weg, beftreicht die bejchnittenen Flächen mit einem ſyrupdicken Then 
brei und reibt dieſen mit einem falzbeinartig geformten Holze ein, um alle Porem 
auszufüllen. 


!) Bulletin d’Encouragement 1858, p. 768. — Jobard, Bulletin, T. 35, p. 140. 
— Bolot. Journ, Bd. 152, ©. 36. 
) Brevets 1344, XV, 179. 
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Cinige Gegenjtände von Porzellan werden in Gypsformen aus didem Maflebrei 
gegoſſen (coulage, casting), wobei der Gyps durch Waſſereinſaugung bald das 
Irodnen und einen ſolchen Grad von Erhärtung bewirkt, daß die Stüde heraus: 
genommen werden können. Cin Zufas von 4 bis 5 Prozent Salzfäure zur Maffe 
bat den Erfolg, daß die Stüde leichter von den Formen losgehen. Die Gußformen 
für Gefäße und andere hohle Gegenitände (zu gänzlih maſſiven Stüden eignet ſich 
das Gießen nicht wohl) haben feinen Kern, jondern werden ganz vollgegojien, nad) 
einiger Zeit aber umgejtürzt, damit der noch flüffige Theil ausläuft. Diejes Verfahren 
ftimmt mit dem Stürzen beim Zinnguffe (Bv. I, ©. 132) überein und unterfcheidet 
fih im Erfolge nur dadurd, daß die Bildung einer feiten Krufte in der Form nicht 
durch Abkühlung, jondern dur die wajjereinjaugende Eigenſchaft des Gypſes bewirkt 
wird. Manchmal wird (bei unveränderter Stellung der Form) der Brei dur 
Definung eines unten befindlichen Loches abgezapft; aus Keinen Formen jaugt man 
ihn mit einer Sprige heraus. Durch das Gießen können Porzellangegenjtände weit 
dünner (aljo von geringerem Gewichte) ald auf jede andere Art dargejtellt werden, 
jowohl glatt als mit Keliefverzierungen und jelbit von anjehnliden Dimenjionen ; 
es müſſen aber alle Artitel von nicht ganz einfacher Geſtalt in Theilen gegojjen und 
dann zufammengejegt werben. 

Die gypſenen Formen baben 50 bis ]OU MM Wandftärke; wenn fie vollgegofien 
find und dur die Waffereinfaugung der Schlamm im Gußloche finkt, gießt man ein- 
oder zweimal etwas nad. Die Formen zu Kleinen Gegenftänden werden ſchon nach 3 
bis 4 Minuten geftürzt (ausgeleert), binnen welcher Zeit die Krufte etwa 3 mm did 
geworden ift. Die Gegenftände bleiben aber nah dem Stürzen noch einige Zeit in 
der Form, bevor man fie, gehörig feft geworben, herausnimmt. Zumeilen wird bas 
Eindringen des Wafjers in den Gyps dadurch befördert, daß man die Form in geringem 
Abjtande mit einer Iuftdichten Hille umgiebt und aus dem Zwiſchenraume die Yuft 
auspumpt. — Hier faun des Berfahrens gedacht werden, nad welchem an fleinen Por- 
zellanfiguren fpigen» oder tüllartige Beftandtheile der Kleidung hervorgebracht werben. 
Man taucht nämlich ein gehörig zugeſchnittenes Stückchen wirklicher Spike oder wirt» 
lichen Tülls in Porzellanmafje-Brei, mit dem fich die Fäden vollftändig überzieben, und 
fett es an die Figur an. Beim nachherigen Brennen werben bie Fäden zerftört und 
binterlaffen das zarte Porzellan-Neg. 

d) Maſchinen können nur zur Darjtellung jehr einfacher Gegenftände An- 
wendung finden und find nad verjhiedenen Prinzipien konjtruirt: meift beruht ihre 
Wirkung darauf, dab fie entweder die Thonmafje in eine Form bineinprefien oder 
durch eine Deffnung von bejtimmter Geſtalt bindurchtreiben. 

Hierher gehört zuerit jchon der Fall, wo zur Beſchleunigung der Arbeit oder 
weil die Gejtalt der darzuitellenden Gegenſtände einen jtarten Drud nöthig mad, 
das Preſſen von PBorzellanwaren (Teller, Taſſen ıc.) aus Schwarten (S. 1586) oder 
Klumpen in metallenen oder jelbjt in gupjenen Formen unter einer Hebel-, Krumm: 
zapfens oder Schraubenprefje zc. jtattfindet'). Cine wejentlihe Verbejjerung bejteht 
darin, die zu prejiende Thonſchwarte zwiichen zwei dünne Kautſchukblätter zu legen, 
um deren Anhaftung an die Form zu verhindern und zugleich mitteljt des unteren 
Kautjchukblattes das Ausheben des gepreßten Gegenjtandes zu bewertitelligen?). Man 
hat Maſchinen zu diefem Zwede angegeben, welche jelbitthätig die Formen einführen, 
prejien und berausführen?),, — Schmelztiegel, namentlih größere, wie die zur 
Gußſtahlfabrikation, maht man gleichfalls durch Prejien, wobei der Kern (noyau, 


1) Brevets, XLIII, 269; LXXVI. 335. — Polyt. Eentr. 1855, ©. 1187. 

) Armengaud, XV. 371. — Kronauer, Maſchinen, IV. Taf. 23. 

2) Bolyt. Journ., Bd. 84, ©. 353; Bd. 133, ©. 186; Bd. 179, ©. 281. — 
Deutiche Gewerbezeitung 1366, ©. 102. — Brevets 1844, XII, 307. — G£- 
nie ind., VII. 293; XXX, 321. 
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tampon) durh Schläge eines jchweren Handhammers, beſſer durch eine Ramme oder 
mittelft einer eifernen Prefichraube, in die mit Thon verjehene Form eingetrieben 
wird). — Dfentaheln werden jchneller und befier, als es durch Zuſammenſetzung 
(S. 1586) geſchehen kann, im Ganzen aus diden Thonplatten gepreßt, wobei die flache 
Außenfeite der Kachel dur eine ebene Prefplatte, die innere Vertiefung durd einen 
entſprechend geitalteten Preßtern oder Stempel, die Ausböblung der äußeren Rand— 
fläche durd einen an Scharnier zu öffnenden Rahmen gebildet wird. So kann aus 
bei Anfertigung der Dachziegel), der Bau:Ornamente*), großer Buchſtaben 
zu Aufichriften *), ac. der Thonkuchen durch eine Prefje in die Form gedrüdt werden, 
mobei übrigens die Bedienung noch mehr oder weniger Handarbeit bleibt. Zu groben 
ornamentalen Werkftüden wird zwedmäßig der Thon ohne Prefiung in eine ju ver: 
ſchließende Form gefüllt, dur deren Wandöfinungen man ſodann eine Anzahl kiſernet 
Dorne eindringen läßt; indem diefe den Thon verdichten und in alle Theile der 
Form kräftig bineintreiben, binterlafien fie nah dem Wiederausziehen Höhlungen, 
melde das Entweichen der Feuchtigkeit beim Trodnen und Brennen erleihtern"). 
Kleine FZußbodenplatten und Moſaikſteine (S. 1578), eritere vier, jeb* 
oder achteckig, lektere quadratiſch, rhombiſch, dreiedig, fann man aus trodenem durd: 
geliebten Pulver von vorher geihlemmter Thonmafje verfertigen, indem man dieſes 
in der dazu bejtimmten eifernen Form der Zufammenprefjung dur jehr ftarten 
Trud unterwirft®): die Stüde erlangen bierdurd genügenden Zufammenbang, erfor: 
dern fein Trodnen, werden durch das Brennen volllommen feit und jchwinden dabei 
fehr wenig. Das nämliche Berfahren ift für einfache Porzellangefäße von flacher 
Geſtalt (3. B. Untertafjen) anwendbar. Die Porzellantnöpfe (S. 1580) werden 
aus der trodenen pulverigen Maſſe in einer Echraubenprefje geformt, welche in ent: 
ſprechenden Vertiefungen einer Metallplatte das Pulver zufjammendrüdt, zugleich in 
jedem Knopfe die vier Löcher durchjfticht und auf jeden Niedergang der Schrauben: 
ſpindel viele (bi8 zu 500 Stüd) verfertigt; dies kann in 1 Minute zwei: oder drei- 
mal gejcheben ’). 

Gefäßhentel, welche ihrer ganzen Länge nad einerlei Querſchnittsgeſtalt und 
Dide haben, z. B. glatt, oval oder gerippt find zc., macht man aus Stüden von 
jo vorbereiteten Stäbchen, deren Herjtellung mitteljt einer Preßmaſchine gejciebt. 
Dieje enthält einen eifernen oder meſſingenen Zylinder, der mit teigiger Thonmaſſe 
gefüllt wird und als Boden eine Platte mit einem Loche von erforderlider Geitalt 
befommt. Wird in diefem Zylinder (syueezing box) der Thon dur einen Stempel 
gedrüdt und fortgefhoben, jo tritt er dur die Bodenöffnung in der gewünſchten 
Eräbchenform heraus. Aus ebenfo gepreßten glatten runden Stäbchen (von ber 
Dide eines Bindfadens bis etwa HMM Stärke) werden öfters Körbchen von äußerſt 
zierlihem Anfeben geflochten oder auf andere Weiſe zufammengefegt. Durch Au: 
fübrung des Apparates in größerm Maßitabe, und entiprechende Veränderung der 


) Karmarſch und Heeren, Techniſches Wörterbud, 2. Aufl., Bd. IIL (Preg 
1857), ©. 346. — Brevets 1844, VII. 28; XVII. 130. — Genie ind.. IV. 
215; IX. 334; XVI. 23. — Jobard, Bulletin, XXIX. 67; XXXIV. 131. — 
Polyt. Journ., Bd. 127, ©. 34; Bb. 138, ©. 88; Bd. 150, ©. 404; Br. 155, 
&. 115. — Polyt. Eentr. 1852, S. 1439; 1858, ©. 1211. 

?) Brevets 1844, V. 15. 

) Mittheilungen 1856, ©. 133. — Brevets, LXXXII. 5. 

) Brevets, LXXI. 470. 

®) Kunft- und Gemwerbe-Blatt 1860, S. 29. — Brevets 1544, T. 24, p. 117. 

®) Berliner Verhandlungen, XXIL (1843), ©. 171. — Polyt. Journ., Bd. 9, 
©. 256. — Polyt. Centr., II. (1843), ©. 538. 

?) Brevets, T. 87 p. 440. — Brevets 1844. T. 8, p. 258; T. 17, p. 143; T, 2%. 
p. 596; T. 31, p. 272; T. 34, p. 185; T. 40, p. 41. 
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Bodenöffnung, iſt man im Stande maffive und hoble Geſimſe, Hohlziegel, x. 
zu erzeugen). Wird endlich bei Ereigrunder Definung im Mittelpuntte derfelben kon— 
zentrifch ein hölzerner oder eijerner Zplinder (Dorn) von etwas geringerem Durch— 
mefler angebracht, jo entiteht durd die Prefjung ein Rohr. Die mittelit verſchiedener 
— ſtets aber nad diefem Prinzip wirkender — Röhrenpreßmaſchinen fabri- 
jirten thönernen Röhren dienen theils al3 Wafjerleitungsröbren, theils 
zur Anlage der unterirdiihen Waflerabzüge auf naſſen Grundjtüden (der jogenannten 
Drains, drains, under-drains). Die für den letzten Zweck beitimmten Röbren 
(Drainröbren, tuyaux de drainage, drain-tiles) haben 25 bis 100 mm Weite, 
9 bis 15m Mandftärfe und werden in 320 bis 370 UM fangen Stüden an: 
gewendet; jie bejtehen aus Lehm und find nicht glafirt, da die Porofität der Wandung 
zum Zwecke gehört. 

Die mweientlihe Uebereinftimmung des Preſſens der Thonröbren mit jenen der blei- 
ernen Röhren (Bd. I, ©. 222) jpringt in die Augen. Es geſchieht übrigens das Her- 
ansprefien des Thones aus den Formöffnungen nicht nur durch einen Kolben, wie 
angegeben, jondern ftatt deffen bei vielen Maſchinen diret von der Thonſchneidemaſchine 
(©. 1581) oder mittelft zweier Walzen u. dgl. m. Giebt man der Formöfinung und 
deren Dorn die länglich vieredige Geftalt, fo entftehen vwierfeitige Röhren, die in Stüde 
geihnitten boble Mauerziegel (Röhrenziegel, briques tubulaires) barftellen; 
ſolche Ziegel werben gewöhnlich der Feftigfeit halber fo angefertigt, daß fie in der Mitte 
eine Scheidewand, alfo zwei rohrartige Kanäle neben einander enthalten, wozu in der 
Formöffnung zwei Dorne angebracht fein müflen. — In England bat man zum Theil 
em Walzwerk angewendet, um bie gepreßten und noch feuchten Thonröhren nachträg— 
li ftärfer zu fomprimiren ?); auch find bort einige Borrichtungen erfunden worden, 
— Rohr-Enden fo abzuſchneiden, daß fie gut aneinander paſſen?“) oder über einander 
greifen *). 

Eine engliſche Maſchine zur Verfertigung thönerner Gasretorten iſt auf das 
Prinzip der Röhrenpreßmaſchine gegründet °). 

In der größten Mannigfaltigkeit find Majchinen zur Formung der Ziegel 
ſſowohl Dach: als Mauerziegel) fonitruirt worden, da die gewöhnliche Fabrikation 
diefer Ware eine große Menge Menſchenhände erfordert ®). Doch bietet in der Regel 


!) Berliner Berbandblungen, V. (1826), S. 229; XXXI. (1852), ©. 50; XXXI. 
(1853), ©. 54, 228. — Jahrbücher, XI. 369. — Gewerbeblatt für Sachen 
1839, ©. 166; 1852, S. 159; 1853, ©. 161; 1857, ©. 30. — Brevets, LXIX. 
332; LXXVIU, 279. — Brevets 1844, XV. 189; XIX. 318; XX. 260. — 
Bulletin d’Encouragement, XLVI, (1847), p. 69; IL, (1850), p. 568; LVI, 
(1857), p. 148. — Armengaud, X, 457. — Genie ind,, I. 100; XV, 255. 
— Jobard, Bulletin, XI. 173; XVI. 78. — Kronauer, Majchinen, IH. Taf. 5; 
IV. Zaf. 4. — Polyt. Journ., Bd. 97, S. 121; Br. 98, ©. 177; Bd. 104, 
©. 169; Bd. 107, ©. 257; Bd. 114, ©. 406; Bd. 144, ©. 408; Bd. 178, 
©. 88. — Polyt. Centr. 1850, ©. 1296; 1854, ©. 213, 514. — Zeichnungen 
der wichtigſten Mafchinen und Borrichtungen zur Ausführung von Drainirungen. 
Bon W. Lüde. Berlin 1852. — Handbuh der Drainage. Bon I. M. 3. 
Yeclere. Aus dem Franzöſ. von W. Abel. Brüffel u. Yeipzig 1855, ©. 288. 
— Die zwedmäßigfte und wohlfeilfte Drainröhren-Maſchine. Von W. Krüger. 
Feipzig 1853. — Praktiſches Handbuh der Drainage. Bon Fr. Kreuter. 2. 
Aufl., Wien 1854, ©. 253. — Sammlung von Wertzeihnungen landwirtb- 
ſchaftlicher Maſchinen und Geräthe. Bon C. F. Schneitler. 1. Heft: Die 
Drainröhren» und Ziegel-Breffen, Leipzig 1853. 

2) Bolyt. Iourn., Bd. 116, ©. 93. 

3, Bolnt. Journ. Bd. 117, ©. 351. 

+), Polyt. Kentr. 1850, S. 1220. — Bolyt. Journ, Bd. 118, S. 263. 

5) Jobard, Bulletin, VII. 289. 

6) Die Maichinen- Ziegelei. Bon Schlideifen. 4. Berlin 1860. 
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der Gebrauch ſolcher Maſchinen wenig ötonomijchen Bortheil dar, wozu noch kommt, 
daß ein Schaden an der Maſchine jogleich den ganzen Betrieb jtört; fie haben des- 
halb die Konkurrenz der Handarbeit bisher nur unter bejonderen Verhältniſſen unter: 
drüden fönnen. Ihrem Arbeitsprinzipe nad find die Fiegelmaſchinen (Ziegel: 
ſtreichmaſchinen und Ziegelpreßmaſchinen) unter drei Hauptgattungen zu 
bringen, indem jie entweder 1) mit wirklichen Formen, mehr oder weniger ähnlich 
den Handformen (S. 1585) verjehen find, dieje füllen und theils jelbjt entleeren, 
theild zur Entleerung durch Handarbeit darbieten'); oder 2) die Ziegel aus einem 
breiten Thonkuchen ausitehen ?); oder endlich 3) ein fortlaufende Band aus Thon 
erzeugen, welches jogleid; von der Majchine jelbit, oder mitteljt eines Drabtes durch 
Handarbeit, in einzelne Ziegel zerſchnitten wird ?). 





!) Armengaud, II, 356. — Bulletin d’Encouragement, XII. (1813), p. 177; 
XVII. (1819), p. 301; XL. (1841), p. 156. — Bulletin de Mulhausen, XIX, 
134. — Brevets, T. 23, p. 95; T. 43, p. 252; T. 44, p. 370; T. 51, p. 1%; 
T. 55, p. 197; T. 68, p. 260; T. 73, p. 453: T. 79, p. 494; T. 83, p. lin 
356; T. 90, p. 1; T. 91, p. 403; T. 92, p. 298. — Brevets 1844, T. à 
p. 132, 188; T. 4, p. 145; T. 6, p. 45; T.7, p. 72, 74,225; T.9, p. 188; 
T. 11, p. 124; T, %0, p. 339; T. 27, p. 87, 215; T. 29. p. 214; T. 34, 
p. 177; T. 36, p. 111; T. 37, p. 57, 68; T. 38, p. 157; T. 39, p. 96; T. 45, 
p. 71; T. 48, p. 196, 246; T. 50, p. 82. — Industriel, IV. 16. — Genie 
ind., II. 39; VIII. 281; IX. 250; XXV. 20; XXIX 323. — Polhyt. Journ., 
Bd. 19, S. 569; Bd. 23, 4 57, 226; Bd. 38, ©. 137; Bd. 33, ©. 31; 
Bd. 61, S. 172; Bd. 83, 105; Bd. 91, ©. 345; Bd. 92, S. 7,5 Bd. W., 
©. 188; Br. 103, ©. 21; 8Bi 128, S. 123: Bd. 131, S. 120; Bd. 135, 
©. 259; Bd. 144, ©. 10; '». 162, ©. 93, 95, 175, 177; Bd. 172, ©. 119; 
Br. 175, S. 175; Bd. 178, S. 180. — Bolyt. Eentr. 1837, Bb. 2, S. 656; 
Jahrg. 1847, ©. 1312; 1853, ©. 915; 1854, ©. 517; 1855, ©. 271, WI; 
1856, S. 202, 203, 607; 1857, ©. 382; 1858, ©. 535; 1859, S. 20; 1360, 
©. 929, 933; 1861, S. 1538; 1862, S. 226, 228; 1863, ©. 432, 1270. — 
Gewerbeblatt für Sachſen 1843, S. 418. — Jahrbücher, IX. 123. — „Kun 
und Gewerbeblatt 1847, 9. 777; 1849, ©. 364; 1850, S. 417; 1857, 3. 170. 
— Sironauer, Mafchinen, II. Taf. 12. — Berliner Verhandlungen, 1504, 
= 91. — Schweiz. 3. 1861, S. 144, 145, 149, 150. — Mittheilungen 1363, 

. 368. 


2) Bulletin d’Encouragement, XXVL (1827), p. 348. — Polyt. Journ., Bd. 8, 
©. 134. — Brevets 1844, IIL. 65. 

%) Bulletin d’Encouragement, XII. (1813), p. 173. — Brevets, XXV. 2%; 
XLIUO. 178; LXXIX. 292. — Brevets ri T. 2, p 58; T. 4, p. 139; 
T. 24, p. 248; T. 31, p. 396, 397; T. 45, p. 72; T. 46, p. 148; T. 4, 
p. 76. — Armengaud, XIV. 479. — Genie id, T. 23, p- 931; T.27, p.]; 
T. 28, p. 143. — Jobard, Bulletin, T. 33, p. 5. — Bulletin de Mulhausen, 
XI. 217. — Bolyt. Eentr. 1837, Bb. 2, S. 665, 671; Neue Folge, Bd. VI 
(1345), ©. 10; Jahrg. 1854, S. 1293; 1857, S. 858; 1862, S. 230; 1803, 

S. 586, 1041, 1393; 1864, ©. 442, 1556. — Polyt. Journ., Bd. 65, S.409; 
= 12, S. 272; Bd. 77, ©. 323; Br. 89, ©. 327; Bd, 96, S. 361; Bd. 8. 

. 174, 275; ®b. 105, ©. 246; ®b. 110, ©. 167; Bb. 119, S. 97; Bb. 124; 

259; Bd. 126, ©. '347; Bd. 130, S. 330; vb. 132, ©. 175; db. 134 

. 338; Bd. 159, S. 335; Bd. 102, S. 97; Bo. 171,©. 267. 403; 8b. 115, 

341. — Kunſt—⸗ 52 Gewerbeblatt 1839, ©. — 1845, ©. 705; 1846, 

403; 1864, ©. 509; 513. — Hütte 1862, Taf, 2. — Zeitichr. d. I. 1857, 

101. — Schweiz. 3. 1861, S. 146. — Deutiche Gewerbezeituug 1801, 

. 230. — Mittbeilungen 1863, S. 358, 362, 365. — Gewerbeblatt für dus 

Königreich Hannover 1844, ©. 214. — Berliner Berbanblungen, 1831, S. 170; 

1864 ©. 92. Zu Ziegen mit eingepreßten Verzierungen: Bolyt. . Gentr. 

1356, ©. 206. — Au boblen Ziegeln (mit mehreren der Länge nad durch- 
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Mafhinen der unter 1) angeführten Gattung können, fofern fie einen genügend 
ftarfen Drud auszuüben vermögen, den Thon ohne fünftliches Anmachen mit Wafler, in 
dem TFeuchtigkeitszuftande, welchen er vom Graben ber bat, und fogar ganz troden ver: 
arbeiten. Im lettteren Falle wird der Thon in Defen durch fünftliche Wärme getrodnet, 
zu Pulver gemahlen und geftebt; die daraus gepreßten Steine bebürfen natitrlich feines 
Trocknens, jondern fommen direkt von der Mafchine in den Brennofen, fallen aber oft 
mürb und zerbrechlich aus, find auch ſchwerer, als naß gearbeitete Ziegel. Wenn das 
Thonpulver bei der Verarbeitung mittelft Wafferdampf angefeuchtet wird, ift zum Prefien 
ein wenig großer Drud erforderlih. — Sehr viele Ziegelmafchinen find mit ver Thon— 
müble (S. 1581) vergeftalt in Berbindung geſetzt, daß beide durch daſſelbe Triebwerf 
in Gang erhalten werden und der Thon aus der Reinigungsmaſchine unmittelbar zur 
Verarbeitung gelangt. — Eigene Preßmafhinen giebt ed, um ſchon geformte 
Ziegel in balb trodenem Zuftande nachträglih zu preſſen (Nahpreffen, rebattre), 
damit fie völlige Regelmäßigkeit der Geſtalt nebft größerer Glätte und Dichtigfeit 
erfangen!), wie e8 für Façaden in Rohbau aufgeführter Gebäude nöthig ift (baber 
Fagabenziegel). 

Man hat vorgefhlagen die fertigen (gebramnten) Mauerziegel buch Tränken 
mit Thran oder Leinöl wafjerdicht zu machen und bierzu ebenfalls eine Majchine an: 
gegeben ?). 


V. Das Brennen (cuire, cuisson, baking, burning). 


Die auf eine oder die andere der vorjtehend angegebenen Arten verfertigte Ware 
muß zunädft an der Luft völlig ausgetrodnet werden, weil fie, feucht in den Brenn: 
ofen gebracht, fi ſtark verziehen und berjten würde. Um dieſe üblen Erfolge 
ju vermeiden, muß jelbit ſchon das Trodnen höchſt langſam (daher z. B. nicht 
an der Sonne oder in zu ſtarkem Luftzuge) geſchehen. Die Vollendung des 
Austrodnens kann jedoh in künftlih (bis auf 37° C. fteigend) erwärmten Räumen 
ftattfinden. 

Um das Trodnen raſch bei höberer Temperatur vornehmen zu fönnen, ohne Gefahr 
des Berftens oder Reißens, ift folgendes Verfahren empfoblen worden, deſſen praftiiche 
Anwendbarkeit noch der Beftätigung bedarf. Die Thonware wird eng zufjammengepadt 
in einem zu verjchließenden Raume aufgeftellt, worin einige Waſſergefäße angebracht 
find und den man dann beizt. Die Erbigung der Gegenftände findet aljo in einer mit 
Waflerdampf gefättigten Atmoſphäre ftatt, worin biefelben bis in ibr Inneres ſich er- 
bigen können, obne baß die Oberflähe trodnet und jhwindet. Erft wenn bie Hitze 
durchgedrungen ift, öffnet man der feuchten Luft einen Ausgang, und von nun an joll 
durch fortdauernde Wärme und namentlih Einführung warmer trodener Luft bie Trod-» 
nung obne Gefahr weitergeführt werben. 


Zum Brennen dienen Defen, Brennöfen (four, burning oven, kiln) von 
verschiedener Bauart, theils nah Willkür, theils nah Beichaffenbeit der Ware und 


gebenden Kanälen): Bulletin d’Encouragement, LVI. (1857), p. 673, 680; 
— Genie ind., X. 231; — Bolyt. Centr. 1856, ©. 197. 

) Bulletin d’Encouragement, XLVI. (1348), p. 72. — Brevets, LXXXIIL 436. 
— Brevets 1344, VIL. 113; XX. 128; XXXXVI. 78. — Jobard, Bulletin, 
XI. 221. — Polyt. Journ., Bd. 69, S. 343 ; Br. 105, ©. 7; Bd. 128, ©. 
125; Bd. 162, S. 101; Bd. 169, S. 109. — Polyt. Center. 1838, Bd. 2, 
S. 692; 1862, ©. 234; 1863, ©. 769. — Zeitihr. d. Ing. 1857, 
S. 102; 1863, ©. 209. — Schweiz. 3. 1861, ©. 147. — Motizblatt bes 
a und Ingenieur-Bereins für das Königr. Hannover, Bd. II. (1553), 
S. 307. 

?) Bolyt. Journ., Bd. 125, S. 168. 
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de3 Brennmateriales (Holz, Steinkohle, Torf, ausnahmsweiſe Generator:Gas, ©. 211, 
Sie erhalten nah ihrer Beltimmung die Namen: Ziegelöfen, Iöpferöfen, 
Fayance:, Steingut:, Porzellanöfen und find auf die Hervorbringung 
größerer oder geringerer Dißegrade berechnet, je nachdem das Fabrikat dieſe oder 
jene erfordert. Im Allgemeinen beiteben fie aus einem einfachen oder mehrfachen 
Feuerraume (foyer, alandier) und dem zum Einſetzen der Ware bejtimmten 
Brennraume (laboratoire); man untericheidet jie nach ihrer Bauart in liegende 
und ſtehende Defen; eritere (worin die Flamme in nabe horizontaler Richtung 
zieht) mehr lang als breit und body; lektere (mit aufjteigend wirfender Flamme von 
größerer Höhe und gewöhnlich in 2 oder 3 über einander befindliche Brennräume, 
Etagen, abgetheilt (daher GCtagenöfen)'). Zum Ziegelbrennen gebraudt man 
öfters Defen mit ununterbrochenem Gange (four continu)?), d. h. ſolche, bei welden 
das Cinjegen und Ausnehmen der Steine jtattfindet, während andere Theile des 
Dfens im Brande find. Dies ift auf zweierlei Weiſe zu erreihen: entweder ladet 


') Ziegelöfen: 3. Schlejinger, der Bau ber Ziegelbrennöfen. Berlin 1866 
— Berliner Verhandlungen, IX. 239. — Brevets, XXX. 373; LXXXII. 51. 
— Brevets 1844. T, 32, p. 168; T. 33, p. 69; T. 34, p. 179. — Bulletin 
d’Encouragement 1858. p. 457. — Gönie ind,, T. 19, p. 216. — Jobarl, 
Bulletin, T. 16, p. 288; T. 37, p. 231. — Annales de I’Industrie, Tome ', 
Paris 1832, p. 43. — Jahrbücher XVII. 124. — Verhandlungen dee groß: 
berzoglich heſſiſchen Gewerbevereins 1840, S. 117. — Bolpt. Centt. 131, 
Bd. 1, S. 539, 545; Jahrg. 1849, ©. 1488; 1852, ©. 29; 1858, ©. 1636 ; 
ae . 1670; 1864, S. 598. — Bolt. Journ, Bd. 150, S. 408; Bd. 170, 

.9. — — . Ing. 1860, ©. 52. — — Sugzenb. Heit 3, Taf. 
F Heft 25, Taf. 6. — Hütte 1855, Taf. 2.; 1857, Taf. 6, a, b; "1864, 
Taf. 12. — Schwei, 3. 1858, ©. 169. — Gewerbeblatt für Sachſen 1841, 
©. 522; 1843, ©. 578; 1846, ©. 251. — Kunſt- und Gewerbeblatt 11, 
©. 606; 1846, & 198, 228; 1862, ©. 653. — Gewerbeblatt par b das Königr. 
Hannover 1842, ©. 0 — Mittheilungen 1854, ©. 117; 1860, ©. 200. — 
tiegender Töpferofen: Bulletin d’Encouragement, LIV. (1855), 186. — 
Jobard, Bulletin, T, 28, p. 72; T, 4l, p. 189. — Deutliche Gemerbezeitung 
1855, ©. 37. — Pelgt. Centr. 1854, © 1221; 1862, ©. 531. — Kunft- und 
Gewerbeblatt 1862, S. 1. — Stebender Töpferofen: Brevets 1844, XV. 
45. — Kunft- und Gewerbeblatt 1862, ©. 654. — Stebende Defen zu Bor: 
zellan, $ayance xc.: Bulletin d’Encouragement, XLVI. (1847), p. 177; 
LVI. (1858), p. 197, 202. — Brevets, II, 61; VI. 256; XXVIL 18; 
XXXVI, 55. — Brevets 1844, T. 5, p. 53; T. 9, p. 114; T. 21, p. 114. 
128; T. 24, p. 150; T. 28, p. 233. — Genie ind, VI. 91; XVII 98. — 
Jobard, Bulletin, T. 34, p. 16. — Kunft- und Gewerbeblatt 1865, S. 278. 
— Zeitſchr. d. Ing. 1862, ©. 200. — Jahrbücher, IX. 383. — Bolst. Journ, 
Bd. 17, ©. 463; Bb. 87, ©. 354; Bd. 97, ©. 386; Bd. 104, ©. 94, 436: 
Bd. 149, ©. 61. — Polyt. Cenr. 1847, ©. 1146; 1858, ©. 932. — Por— 
zellanofen mit Gasfenerung: Verhandlungen und Mittheilungen des nieder⸗ 
Bann Gewerbe-Bereins 1864, ©. 196. — Kunft: und Gemwerbeblatt 
1864, S. 561. — Polyt. Journ, Bb. 175, ©. 42. — Polyt. Centr. 1865 
S. 302, — Jobard, Bulletin, T. Kr: p. 1. 

2) Bulletin de Mulhausen, T. 33, p. 522. — Brevets, T. 84, p. 140. — Bre- 
vets 1844, T. 12, p. 177; T. 27. p. 00; T. 32, p. 75; T. 43, p- IT; 

45, p. 24; T. 47, p. 192; T. 50, p. 297, — Jobard, Bulletin, T. 3. 

89. — Polyt. Eentr. 1859, S. 1067, 1741; 1860, ©. 255 5, 1384; 1863, 
1486. — Polyt. Journ, Bd. 140, ©. 268; Bd. 153, ©. 24; Bd. 15. 

178; 2b. 158, ©. 183; Bd. 160, ©. 199. — Zeitfihr, 3 Sg 1359, 
309; 1860, ©. 171. — Kunft und Gewerbeblatt 1862, S. 1563. 

. 149. — Deutſche Gewerbezeitung 1863, ©. 232, 240. — Schwein. “3 1859, 

. 120; 1862, 9. 79. — Hütte 1867, Taf. 38. 
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man die Ziegel auf eine Reihe eijerner Wägen, welche langjam durch einen geraden 
tanalförmigen Ofen von bedeutender Längeneritredung fortbewegt werden, läßt fie 
rob an einem Gnde defjelben eintreten, gebrannt und ſchon ziemlich abgekühlt am 
andern Ende berausfommen; oder man theilt den Ofen in eine Anzahl der Reiben: 
folge nah untereinander, jowie fämmtlih mit dem Scornjteine fommunizirender 
Abtheilungen, von denen jtet3 einige im vollem Brande, andere im Abkühlen begriffen 
find, noch andere mit rohen Ziegeln bejchict, wieder andere durch den Feuerzug vor: 
gewärmt werden. Sind dieſe Abtheilungen im Streife um den Schornitein als 
Mittelpunkt angeordnet, jo entiteht der jogenannte Ningofen (four annulaire, four 
eirculaire). Ziegel werden öfter® auch ohne Ofen, in offen aufgeführten Haufen 
(Meiler, Ziegelmeiler, Feldöfen, clamp) gebrannt, worin man Kanäle für 
die Feuerung ausgefpart bat. Die Ziegelöfen und die Defen zum Brennen der 
"gemeinen Töpferware find falt immer liegende; zu Fayance, Steingut und Porzellan 
gebraucht man weit mehr jtehende als liegende Defen. 

Nur ganz ordinäre Ware (Ziegel, Töpfergut, gemeines Steingut) darf beim 
Brennen der freien Einwirkung der Flamme ausgejegt jein, weil Rauch und Flug: 
aiche leicht eine Verunreinigung bervorbringen. Fayance, feines Steingut, Porzellan 
müflen in Kapſeln, Kafjetten, Kofler (cassettes, gazettes, saygars, seggars)') 
von feuerfejtem Thon eingefchloffen werden (encassetage, encastage), die man jäulen- 
artig auf einander ftellt; jebr Heine Gegenjtände, wie die Borzellaninöpfe 
(S. 1580, 1588) werden in Muffeln gebrannt, deren der jtehende Ofen 20 bis 60 
enthält ?). 

In jedem Falle muß die Hitze beim Brennen langjam geiteigert und nach Been- 
digung des Brandes das fait gänzliche Erkalten des Ofens abgewartet werden, bevor 
man die Ware herausnimmt. j 

Nach der Art der Ware, der Größe und Güte des Ofens jowie der Beichaffenbeit 
des Brennmateriales, dauert — von vollendetem Füllen des Ofens (Einſetzen, 
setting-in) und Beginn der Feuerung bis zum Aufbören des Heizens — ein Brand 
mehr oder weniger lange: bei Ziegeln 48 bis 96 und mebr, Töpferware 12 bis 24, 
gewöhnlicher Fayance 24 bis 30, feiner Fayvance 36 bis 40, Steinzeug 72 bis 160, 
Porzellan 18 bis 30 Stunden; zur Abkühlung wird dann wenigitens 1 Tag Zeit 
gelaſſen (bei großen oder ſehr ſtark gebeizten Defen 3 bis 8 Tage) bevor man ans 
Aufbrechen der zugemauerten Deffnungen und Ausnebmen (drawing) gebt. Die 
erfte Periode der Heizung, wo man nur ſchwache und bebutfam gefteigerte Hitze giebt, 
beit das Vorfeuer, Schmauchfeuer oder Fapierfeuer, die legte das Scharf: 
feuer oder Großfeuer. — Eingroßer Ziegelofen von 21 Länge, 0,5 I Breite 
(beide äußerlich gemeffen) und im Fichten bis an dem Scheitel des Gewölbes 5 body, 
mit 10 quer durchgehenden Feuerlanälen, faßt 60,000 Mauerziegel; ein Brand darin 
erfordert 20 Tage: 3 zum Einfegen, 10 zum feuern, 4 zum Abküblen, 3 zum Aus- 
nebmen. Das Brennen der Klinker erfordert wobl 14 bis 13 Tage zum Feuern 
und etwa ebenfo lange zum Abkühlen. 

Zienel, Ofenkacheln u. dgl. werden, wenn man ibnen eine befonders genane 
Geftalt und febr glatte Oberfläche geben will, nad dem Bremen auf einer gußeijernen 
Platte mit Sand nah abgeichlifien. Man kann diefer Platte die Gejtalt einer 1,5 bis 
1,5 2 großen runden Scheibe geben, fie auf einer vertifalen eifernen Achſe anbringen, 
durch irgend eine Kraft in ſchnelle Umdrebung jegen laffen und jo eine einfache Sch leif- 
maſchine berftellen. Auf diefer werden die Gegenftände nicht (wie beim Schleifen 
aus freier Hand) berumbewegt, fondern fie liegen in einem dicht über der Schleificheibe 
angebradten hölzernen oder eifernen Rahmenwerke unbeweglich und werden dur darauf 
geitellte leichte Gewichte gegen die Scheibe gedrückt. Auf letztere fällt der Sand aus 


t) Brevets, XLVIII, 141. 
?), Bulletin d’Encouragement, LI. (1851), p. 823. — Brevets 1544, XII. 52; 
XVII, 146. — Polyt. Centr. 1353, S. 347. 
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einem Rumpfe oder Mübltrichter, wen man e® nicht vorziebt, die Brühe von Sand 
und Wafler von Zeit zu Zeit aufzugießen. Dem erwähnten Rabmen kann bie Geftalt 
eines mit vier oder ſechs Speichen verjebenen Rades gegeben werben, welches um 50 
bis SO WM erzentriich gegen die Schleificheibe gelegt ift und nach entgegengejeßter Richtung 
langiam gedreht wird. Indem biernady die Speichen die vor ihnen liegenden Kadeln 
im Kreije berumfchieben, wird erfabrungemäßig dem Entfteben grober Riſſe durd ein- 
zelme große Sandkörner (da dieſe ſich nicht bleibend feftiegen können) vorgebeugt. 


IV. Das Glafiren (vernir, vernisser, glazing). 


Die Glajur (vernis, couverte, glacure, glaze, glazing, glöss) iſt ein dünner 
völlig gefloflener, der Thonmafle feit anhängender alasartiger Ueberzug, durch deſſen 
glänzendes, oft verjchieden farbiges Anjeben die Ware verfchönert werden joll, und 
der zugleich die Beitimmung bat, die Reinhaltung zu erleichtern, ſowie (bei nidt 
gejinterten Maffen) das Cinfaugen von Flüffigleiten zu verhindern. Cine gute 
Glaſur muß Vor Allem ſchön gefloffen fein (mas im Franzöſiſchen dur die Aus 
drüde bonne ou belle glace, belle glacure, vernis bien glac& bezeichnet wird), daber 
eine glatte, von Wellen, Tropfen und anderen Erhöhungen freie, glänzende Über: 
fläche ohne Bläschen darbieten ; ferner überall gleich ſtark und nicht zu did auf 
getragen fein, feit an den Gegenjtänden haften und nicht die unter dem Namen 
Haarriffe (gergures) befannten feinen Sprünge zeigen. Hinfichtlich Farbe, Härte, 
Strengflüffigfeit und Widerjtand gegen Einwirkung der Säuren find die Anforderungen 
nad den Gattungen der Glafuren fehr verfhieden. Die Zuſammenſetzung der Gla 
furen tit eben jo mannigfaltig, als jene der Thonmaſſen, auf welchen fie angebradt 
werden, und muß fich hauptjächlich nad der Feinheit der Ware und (binfichtlic der 
Schmelzbarkeit) nah der beim Breunen anzumwendenden Hiße richten. Man kann 
folgende Hauptgattungen von Glaſuren unterſcheiden: 

a) Durchſichtige Bleiglajur, worin ausjchließlih oder hauptſächlich Bleiorod 
das Flußmittel iſt, welches die übrigen Beſtandtheile (Kiejelerdve, Thonerde ı.) zu 
glafiger Schmelzung bringt; die leihtflüffigite Glafur, melde zwar weich (ver Ab: 
nutzung nicht ſehr wideritebend) iſt, aber fich jehr innig mit der Thonmafje verbindet. 
Wenn die Menge des Bleiorpdes darin nicht zu groß iſt, widerſteht fie genügend, 
wenn auch nicht volllommen, der auflöfenden Kraft ſchwacher Säuren, und ift daber 
bei Kochgeſchirren nicht gejundhbeitsgefährlihd. Für gemeine Töpferware jest man 
die Bleiglafur aus Bleiglätte und gelbem, eijen: und thonbaltigem Sande, oder aus 
Bleiglätte und Lehm, Verjaklehm, zufammen (1?/, bis °, Theil Glätte auf 1 
Theil Lehm); jtatt der Glätte kann auch Bleiglanz (Töpfererz, alquifoux) dienen, 
der im Brennfeuer zerlegt und in Bleioryd umgewandelt wird. Die Glafur bat 
eine gelblihe Farbe. Man färbt fie nad Erforderniß durch verfchiedene Bel: 
mifhungen: blau mitteljt Zaffer, grün mit Kupferoxyd (Kupferaſche), braun mit 
Braunftein oder Braunftein und Kupferafche, ſchwarz mit Braunftein und Eilen: 
hammerſchlag, gelb mit rohem Spiesglanz (Schwerelantimon), roth mit Eijenomd 
oder Gijenvitriol; ftellt aber auch mit der nicht gefärbten Glaſur farbige Mare dar, 
indem man die lufttrodenen oder bereits gelinde gebrannten Gejchirre mit gelbem, 
braunem, rothem Thonbrei begießt (von welchem jich eine dünne Schicht anbänat) 
und dann wieder trodnet (Angieben, Begiehen, engober, engobage). Cbenſo 
werden oft Gegenitäinde von ordinärer Mafje mit weißem Ihon angegofjen; dann 
muß aber die Glaſur von weißem eifenfreien Quarzſande (ftatt Lehm oder gelbem 
Sande) bereitet fein, um die weihe Farbe nicht zu verderben. Man ftellt mi 
Angußfarben (engobe) einen Marmor dar, indem man fich eines Gefäßes mit 
2,3, 4 Abtheilungen bedient, welche in einen gemeinichaftlichen Ausguß endiaen: 
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die verſchiedenen Farben fließen dann in einem Strable, aber unvermengt auf das 
Geſchirr, welches dabei beliebig gedreht oder geſchwenkt wird, um mellenartige bunte 
Zeihnungen zu bilden. Dachziegel glafirt man mittelft Bleiglätte und Braunftein 
oder Bleiglätte und Kupferafche ſowohl mit als ohne Lehm: oder Sand: Zufak. — 
Die farblofe durchſichtige Glafur der feinen Fayance wird aus Quarz (weißem Sand 
oder Feuerfteinmehl), gemöhnlihem Glaſe, Mennige, Soda, öfter mit Zufaß von 
Granit oder Feldfpath bereitet; in Enaland aus Quarzmehl, zerjegtem Granit, Blei: 
weiß (Mennige) und Krpftallglas (Flintglas), mit over ohne Zuſatz von Salpeter 
und Borar. — Das englifhe Porzellan und das Frittenporzellan bekommen ver: 
jbiedentlich zufammengefeßte bleihaltige Glaſuren (S. 1580). 

Eine eigentbümliche gemäldeartige, aber gemöbnlich nur mit Abftufungen einer Farbe 
Ihattirte, Darftellung von Figuren, Porträts, Blumen, Arabesken, ꝛc. wird erhalten, 
wenn auf ber Oberfläche einer Platte, eines Tellers u. dal. m. die Zeichnung vertieft 
eingepreßt ift und man nachher eine burchfichtige farbige Bleiglaſur (blan, grün, violett zc.) 
jo dick aufträgt, daß fie die Vertiefungen ausfüllt und eine glatte Fläche bildet. 
In Frankreich werben Fayance-Gegenſtände Diefer Art unter dem Namen dmail om- 
brant, email de Rubelles, verfertigt. Sie baben eine gewiſſe Verwandtſchaft mit ben 
Porcellan=Fichtbildern (S. 1586), find aber rüdfichtlich der Preffung das Entgegengeſetzte 
derjelben, jofern bei jenen Bildern die Stellen der Zeihnung deſto dider fein müflen, 
je bunffer fie beim Durchſehen erjcheinen follen; während bier die bunfelften Partien 
gerade am meiften vertieft (daher am dünnften) auftreten, weil in ihnen die Glaſur am 
didften abgelagert fein muß und das Bild nicht in durchgehenden, ſondern in auffal- 
lendem Lichte betrachtet wird. Die Natur der Sache bringt e8 mit fich, daß man auf 
diefe Art nur ganz oder faft flache Etüde verzieren kann; von anderen wiürbe Die 
Glaſur im Schmelzen ablaufen. 

b) Undurdfichtige weiße Glajur, Zinnglafur, Schmelz (mail, glagure 
stanifere) für weiße Vefen, ordinäre Fayance x. Man bereitet durd anhaltendes 
ſchwaches Glühen von 10 Ih. Blei mit 2 bis 5 Ih. Zinn ein Gemenge von Blei: 
und Zinnoxyd, welches feingemablen, dann mit aemöhnlichem weißen Glaſe oder 
mit den Materialien zu einem folchen (eifenfreiem Sande, Kochſalz, Mennige, Soda 
oder Pottaſche, nebit ein wenig Salpeter und weißem Arfenit) verjeßt und zufammen: 
geihmolzen wird. Diele Glafur ift mithin im Wefentliben mit dem Milchglaſe 
(S. 1556) und dem weißen Email (Bd. I, S. 466) übereinitimmend. Sie bringt, 
wegen ihrer Undurchſichtigkeit, auch auf röthlichen Thonmaſſen eine weiße Farbe ber: 
vor, ift aber nicht ohne Schwieriateit jhön weiß und alatt gefloſſen herzuitellen. 

Je mebr Bleioryd die weiße Glasur entbält, defto dünn- und leichtflüffiger wird 
ſie, deſto alatter umd fpienelnder fällt ibre Oberfläche aus; aber deſto mebr fließt fie 
beim Schmelzen von Erhöhungen (3. B. Neliefverzierungen, Eden und Kanten ver 
Ware) ab, und läßt dieſe unvolltommen gebedt, während dagegen feine Pertiefungen 
verzierter Oberflächen von ibr ausgefüllt werden. Bermehrung des Zinnorvdgebaltes 
erzeugt jchönere Weiße, vollkommenere Undurcfichtigkeit (Dedkraft), aber and Dickflüſſig— 
feit, vermöge welcher eine ımebene Oberfläche entftebt und feine Vertiefungen der ver- 
zierten Ware ebenfalls ausgefüllt, itberbaupt alle Ornamente abaeftumpft und undeutlich 
gemacht werden. — Zumeilen wird die Zinnalafur gefärbt durch Zufat von Anti- 
monoryd (gelb), Schmalte (blau), Kupferaſche (arün), Braunftein (violett), ꝛc. 

e) Bleifreie Glafuren. Kür Zöpferware hat man, in übertriebener Furcht 
vor der gewöhnlichen Bleiglaſur, vielerlei bleifreie Glaſurmiſchungen empfoblen (3. ®. 
gewöhnliches bleifreies Glas und Soda; oder Sand und Soda; oder Eand, weißen 
Thon und Pottaſche; oder Lehm und Fluhipath; oder Waſſerglas und Kalt, ic); fie 
haben aber theils feinen, tbeils wenig Eingang gefunden, weil fie meift entweder zu 
ftrengflüffig oder zu fehr dem Riſſigwerden (fendiller, tr&sailler, erariny), ©. 1594, 
unterworfen, oder auf dem ordinären Fabrikate zu theuer find. — Cine bleifreie 
((dwarzbraune) Glaſur auf Dachziegel entiteht aus einem Gemenge von Steintoblen: 
ſtaub und gebranntem Kalt. Auf ordinäres Steingut fann Hohoienihlade (Bd. I, 
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S. 20) ohne weitern Zuſatz als Glaſur angewendet werden. — Die Glaſur des 
echten Vorzellanes ift die volltommenfte Art bleifreier Glafur, ſehr bart und ſtreng— 
flüffig, aber eben des legtern Umitandes wegen auf Ware, die bei geringerer Hitze 
gebrannt wird, nicht anwendbar ; fie beitebt gewöhnlich aus den nämlichen Stoffen 
wie das Porzellan jelbit, nur mit einem größern Verhältniſſe von Flußmitteln (5. B. 
Borzellanicherben, Quarz, Gyps, oder Vorzellanjcherben, Quarz, Kreide); öfters fekt 
man ſie aber blo5 aus Quarz und Feldſpath zujammen. Bon derielben Art it die 
Glaſur des Gejundheitsgeibirres (S. 1580): 42 Tuarzland, 33 Kaolin, 13 um 
gebrannter Gyps, 12 unglafirte Borzellanicerben. 

Die Materialien der verſchiedenen Glafuren werden meift einzeln zu Bulver 
zerkleinert, dann gemengt und mit Waſſer zu Brei angemadt zwijchen den Mübl: 
iteinen der Glaſurmühle wiederholt gemablen, zulegt durch ein Sieb gegoſſen, um 
gröbere Theilchen zu entfernen. Mande Glafuren (jo die Zinnglajur, ©. 159) 
pflegt man aber vorläufig zu ſchmelzen oder wenigitens in halben Fluß zu bringen 
(zu fritten, ©. 1540), dann erſt zu jtampfen und zu mablen. 

Das Auftragen der mit Waſſer zu einer Brühe verdünnten Slafur geſchieht in 
der Regel, nachdem die Ware bereits gebrannt iſt (durch Eintauchen, Jipping, oder 
Begießen, Ausjchiventen, Bepinieln); die trodne Thonmaſſe ſaugt das Waſſer ein 
und die Slafurftäubchen bleiben auf der Tberflähe bängen. In einigen wenigen 
Fällen ftäubt man das Glaſurpulver troden auf die befeuchteten Gejcdirre Die 
Gegenjtände werden dann zum zweitenmale gebrannt, wobei die Glafurdede ſchmilzt 
umd jih mit der Maſſe verbindet (Ginbrennen der Slafur, Glafurbranr, 
glaze-baking), Bei den mit leichtflüfiger Glaſur verfehenen nicht gefinterten Ihen- 
waren, jowie beim ‚srittenporzellan giebt man beim zweiten Brennen eine geringere 
Hiße als das eritemal (man jest die glafirten Stüde mit unglafırten lufttrodenen 
zugleih in den Ofen, aber erjtere an die weniger heißen Stellen). Beim Steinpor: 
zellan und fo aud bei Ofenkacheln :c., welche eine Zinnglafur erbalten, it es um: 
gekehrt; man brennt hier das erjtemal, ohne die Glaſur, mit ſchwachem euer 
(Verglüben, Schrüen, degourdir, euisson en degourdi, biscenit-baking), und nad 
dem Auftragen der Glaſur bei größerer Hige — Garbrennen, Startbrennen, 
Glattbrennen, cuisson en couverte, hardening on (wobei, was das Porzellan 
betrifft, erit das Zufammenfintern der Mafle jtattfindet). Porzellan, melde: den 
Starfbrand ohne Glafur mitgemacht bat, beißt Biskuit (biscuit, biscuit); doch 
nennt man mißbräudlich auch die verglühte Ware jo. 

Bei glafirten Ziegeln, ordinärer Töpferware ꝛc. iſt es jebr gebräuchlich, die 
Glaſur ſogleich auf die lufttrockene Ware durch Begießen (washing) aufzutragen, weil 
man jo mit einem einzigen Brande zum Ziele tommt ; doch verdient diejes Verfahren 
im Allgemeinen feine Empfeblung, da hierbei die Ware gewöhnlich zu Schwach gebrannt 
wird, es jei denn, dab man eine angemejiene ftrengflüffigere Glaſur gebraudt. 

Eine bejondere Art des Glafirens iſt die mit Salz (auf Dachziegel und ord 
näres Steinzeug), wobei man vor dem Brennen die Ware mit Hochjalz beſtreidt 
oder (bejjer und gewöhnlicher) während des Brandes Kochſalz in den Feuerraum dei 
Dfens wirft (S. 1579). In der Glühbige wird das Salz durch Einwirkung des 
Thones ‚seriebt, Natron gebildet und durch diefes die Oberfläche der Thonmaſſe wer: 
glaft. Die jo erzeugte Glaſur (Salzglajur, salt ‚glazing) iſt ſehr dünne, obne 
Spiegelglanz, bält aber jebr feit an dem Körper, weil fie ſchon durch ihre Entitebung * 
art einen Theil dejjelben ausmacht. 
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Die glafirten Waren feinerer Art (Favance, Porzellan) werden zulest oft auf 
mancdherlei Weife verjchönert, indem man ihre Oberfläche ganz oder theilweiſe mit 
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metallifchen Ueberzügen verfieht, oder mineralifhe Farben in verfchiedener Weije auf: 
trägt. Zu den Bearbeitungen der erjtern Art gehört das Vergolden (wie bei Glas 
S. 1561), Verfilbern, Verplatinen, die Herporbringung eines röthlichen, gelben, 
rothen, grauen, weisen Metallglanzes (Gold-, Kupfer: Eiſen-, Platinlüiter, 
!ustre ware); zu jenen der zweiten Art das Bemalen mit Cmailfarben, Porzellan: 
farben (größtentheils auf, in einzelnen Fällen beim Porzellan unter der Glafur) 
und das Aufdruden von Kupferjtiben. In allen dieſen Fällen muß das Gejchirr 
abermals in das Feuer. Das Nähere über diefe Arbeiten fällt faſt ganz dem Gebiete 
der Chemie anbeim!). 

Kupferftiche werden auf die Weije angebracht, daß man die geftochene Kupferplatte 
auf einem Dfen erwärmt, mit der im zähgekochtem Nußöl angeriebenen Mineralfarbe 
einreibt, durch die gewöhnliche Walzenpreffe auf imgeleimtes dünnes aber feftes Papier 
abdrudt, den Abdruck fofort — ganz friih von der Preffe weg und nur von dem über- 
flüſſigen Papiere durch Beichneiden befreit — auf die (meift unglafirte) Ware legt, ibn 
mit einem wollenen Reiber genau anreibt, das Stüd in Waſſer legt, endlich das er- 
weichte Papier bebutfam wegwifcht und abſpült. Mebrfarbiger Drud ift dur einen 
beiondern Kunftgriff berzuftellen®). — Porzellantnöpfe (S. 1580, 1558, 1593) 
Hebt man ın großer Zahl neben einander auf Papier; dann wird ein friiher Kupfer- 
abdrud mit der bedrudten Seite darauf gelegt, angerieben und wieder abgezogen; Die 
bier paſſenden Mufter find böchft einfach, befteben 3. B. aus Punkten, Heinen Stern» 
hen u. dgl. — Setzt man die mit gewiffen Farben (3. B. Kobaltoxyd oder Mifchungen 
deſſelben) bedrudten Waren zum Brennen in Kapfjeln ein, auf deren Boden ein Ge— 
menge von Kochſalz und Salpeter oder von Chlorblei und Chlorkalzium in bejonderen 
Heinen Gefäßen ſich befindet; jo erhalten die Zeichnungen jenes eigentolimliche ver- 
waſchene Anjeben, weldes auf englijhem Steingut und Porzellan vorfommt und durch 
den Namen Hlowing blue, itberbaupt flowing colours. bezeichnet wird. — Neuerlich bat 
man ein Berfabren ausfindig gemacht, Photographien auf Porzellan durch Einbrennen 
zu befeftigen?,. 

Manche unglafirte Gegenftände von favanceartiger Maſſe werden — als zum Zier- 
rath ober wenigftens nicht zu anftrengendem Gebrauche beftimmt — mit Delfarbe, oder 
mit Farben in Kopalfirniß abgerieben, angeftrihen, auch wohl bronzirt oder vergoldet 
nah den für Holzarbeit gebräuchlichen Berfahrungsarten (Bd. I, ©. 785, 790); der- 
gleiben Ware fommt unter den Ramen Siderolitb und Terralitb vor. 


1) A. Brongniart, Handbuch der Porzellanmalerei. A. d. Franz. von M. Kypke. 
Berlin 1846. — A. Brongniart, Das Coloriren und Decoriren bes echten 
Porzellanes ꝛe. A. d. Franz. von C. H. Schmidt. Weimar 1346. (Bd. 146 
des Neuen Schauplates der Künfte und Handwerke). — Reboulleau, Nou- 
veau manuel complet de la peinture sur verre, sur porcelaine et sur “mail, 
öeme edition par M. G. Magnier, Paris 1866, 

) Bolvt. Kentr. 1859, ©. 1023. 

) Polyt. Journ. Bd. 158, ©. 124. 
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—  +SGurrogat 1152 
— Tafft 1091 
Baummoll»-Weberei 1090 
— ZZeuge 1090 
— 3wirn 1087 
Bau-Ornamente 1578, 1585 
1588 


Bauſcht 1463 
Bausfattun 1118 
Bauspapier 1499 
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Bau-Tifchlerei 796 
BC 1025 
Beaverteens 1106 
Bechergläſer 1552 
Becher von Zinnguß 131 
Becher, gegoflener 131, 133 
Bedenmeifing 50 
Bedeckte Häfen 1540 
Bedrudtes Bapier 1515 
— Goldpapier 1516 
— Silberpapier 
1516 
Befilzter Pauſcht 1463 
Begießen 1594 
Behöhlegen 519 
Beiderwand 1291 
Beidrechter Croiſoͤ 1368 
Beidrechter Köper 907, 911 
Beil 503, 683 
— linkes 683 
—, rechtes 683 
Beilade 671 
Beileger 868 
Beinaſche 428 
Beinglas 1556 
Beinholz 642 
Beinkleider, gewebte 887 
Beinkleider-Drell 1199 
Kuöpfe 572 
—,  boble573 
Beinleiberftoffe 1097 
— Zeuge 1327 
Beißzangen 229, 247, 756 
Beitel 687 
Beige 777 
Beizen 407, 559, 777 
Beisfaß 559 
Belegen 1507 
Belegung 1567 
Belejen, 1267, 1297 
Belgiſche Bapierjorten 1477 
Bemopſen 1118 
Bengal 1027 
Bengalijhe Baumwolle 
1027 


Berappen 646 
Berbice 1026 
Berberizenholz 642 
Berberizenftrauh 642 
Bereiben 891 

Berg 1440 
Bergaborn 638 
Berlan 1325 
Bernfteinfirniß 480 
Beſatzungen 577, 578 
Befäumte Breter 649 
Beichidte Dart 547 
Beihidung 20, 24, vl 
Beſchießen 592 
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Beihlag 1042 
Beichlagen 811, 646 
Beichneidbant 211 
Beihneiden 154, 894 
Beſchneidmaſchine 1487 

— meſſer 211 
Beihnüren 949 
Beifemern 30 
Befjemer- Prozeß 30 

— Stahl 30 
Beftäubte Tapete 1531 
Befte Prima 1076 
Beftoßen 126, 346, 595 
Beltoßtiih 126 
Bett 266, 292 
Bettbarchent 1095, 1097 
— drell 1095, 1097, 1199 
Bettenfattun 1091 
Beuden 1151 
Bentelgaze 1366 

— tuch 1325 

— — ſeidenes 1366 
Bewaldredten 646 
Biancavilla 1025 
Biber 10% 
Biegen 180 
Biegewalzwert 377 
Biegſamkeit O14 
Biegprobe 5 
Biegzangen 247, 248 
Bildernägel 492 
Bilderrahmen, gepreßte 1532 
Bildgewebe 615 
Bildgießerei 113 
Bildbauer 813 
Bildhauerarbeiten 813 
Bildhauereifen 813 
Bildfamteit 1575 
Bildſäulen 113 
Bildjeite 552 
Bildweberet 915 
Billard 626 
Billardnnadeln 524 

— ftöde 6236, 711, 723 
Billetpapier 1472 
Billon 548 
Bimfen 415 
Bimeftein 415 

_, fünftlicher 416, 

423, 175 

Bimsfteinpapier 423 
Bind 842, 1202 
Binddraht 1455 
Bindedraht 392 
Binden 80, 893, 895 
Binder 809, 1214 
Zinderbarte 684 
Binderbolz 636 
Bindfaden 893, 1415 


Regiſter. 


Bindholz 667 
— meſſer 684 
Bindungen 900, 915 
Binſe 1428 
Binſenartige Klapperſchote 
1127 


Birke 639 
Birkenholz 639 
Birkenmaſer 639 
Birnbaum 640 
Birnbaumholz 640 
Birneiſen 532 
Biskuit 1596 
Blackfiſchbein 134 
Blätter, 1039, 1226 
—, metallene 894 
Blätterſchwamm 1504 
Bläuen 1090, 1117, 1283, 
1323, 1449 
Blankbeizen 407 
Blanker Meſſingdraht 209 
Blanker Tombakdraht 209 
Blankes Meſſingblech 160 
Blanke Waffen 510 
Blankſchmied 503 
Blaſe 1454 
Blaſebalg, doppelter 175 
Blaſenkupfer 36 
Blaſenſtahl 26 
Blaſerohr 393 
Blaſiger Guß 76 
Blaslampe 1564 
Blastiſch 1564 
Blaßgelbes Blattgold 165, 
166 


Blatt 261, 671, 679, 766, 
879 


—,  boppeltes 771 

—, einfahes 771 
Blattaluminium 166 
Blattbinder 893 
Blattelheben 21, 22 
Blatteln 21 
Blattgeld 165 

—, blaßgelbes 165, 

166 
engliiches 166 
gelbes 166 
grünes 166 
rotbes 166 
umechtes 166 
zitronengelbes 166 
Blattmeffer 882 
Blattfilber 165, 166 

—, umechtes 166 

Blatt-Uhr 893 
Blaues Ebenbolz 644 
Blauen 1139, 1562 
Blaue Habern 1423 


14444 


— — — —— — 


Blauhämmern 514 

Blauel 1139, 1141 

Blaue Rotte 1134 

Blauer Meifing-Schleifftein 
415 


Blaues Gold 67 
Blaues Badpapier 1470 
Blaumaſchine 522 
Plaupapier 1504 
Blech 149 

— geichlagenes 151 

—, gewalztes 151 

—, plattirtes 158 

— arbeiter 535 
Blechbiegmaſchine 37; 

— Einguß 134 

— fabrikation 149 

— bämmer 151 

—  biütte 153 
Blechketten 494 

— Knöpfe 569 

_ —, maſſive 570 

— —, hohle 572 

— kantenhobelmaſchine 

269 


Blechlehre 150 

— niete 485 

— ſcheren 49 0° 
— ſpannmaſchine 152 
— walzwerk 151 
Blei 44, 948 

—, tverzinntes 441 

— aſche 44 

— blech 161 

— — ziunplattirtes 162 
Bleibende Gießformen 76 
Bleibender Draht 1053 
Bleiche, chemiſche 1107 


—, gan je l 1206 

—, gemiſchte "1205, 1207 
—,  balbe 1206 

—, mnaſſe 1107 

—, natürliche 1107 


trodene 1107 

Bleichen 1106, 1137, 1333, 

1434, 1444 
Bleichererbe 1449 
Bleih-Holländer 1447 
Bleihplan 1107 
Bleidrabt 210 
— —,  gepreßter 210,233 
— Einſatz 534 
Bleierne Baden 225 

— Röhren 218 
Bleifreie Glafur 15% 
— gelb 44 
— gießerei 117 
— glätte 44 
— glas 1538 


Bleiglafur 1594 
— krätze 44 
— fugeln 12 
— loth 681 
— meſſer 1569 
Bleinägel 485 
— — große 485 
— —, Heine 485 
mittlere 485 
— papier 118 
Bleiplatten 117 
—, gepreßte 223 
— röhren 119, 128 
— —, gepreßte 223 
— — verzinnte 219, 
392 
Bleitropfen, erſtarrte 121 
— jcheibe 419 
— ſchrot 121 
— ftampf 541 
Bleiftiftbolz 643 
— winbe 117 
— zug 117, 1569 
Bleuel 1139 
Blinde Scheibe 1441 
Blindbolz 800 
Body 649 
Blodgatter 652 
— balter 655 
— falander 1119 
— mange 1119 
— meißel 482 
— wagen 651 
zinn 43 
Blöchel 712 
Blöde 46, 646 
Blümcdheneijen 532 
Binmenpapiere 1508 
Blutrinnen 512 
— ftein 427, 429 
Bobbinet 846 
Bodräbder 824 
— fchere 250 
Boden 902, 915 
bramichnitt 772 
drähte 1455 
glas 1566 
holz 667 
fimmden 773 
träge 544 
nägel 484, 489 
rad 601 
—, großes 603 
— —, Heines 603 
Bodige Wolle 1214 
Böden 534 
Bödeneifen 1551 
Bögen 1214, 1216 
Bördeln 361, 379 


Karmarid Tedneiogie II. 


— — 


l1I1111114 


Regiſter. 


Bördeleiſen 361 
— maſchine 376 
Böttcher 809 
Böttcherholz 636, 667 
Bogenfeile 262 
— füge 699 
— ſchwamm 1504 
— zirkel 233, 678 
Bohlen 648 
Bohnen 781 
Bohnwachs 781 
Bohrbant 590 
Bohrbogen 273 
Bohrbret 273 
Bohrdraube 729 
Bohren 282, 523 
Bohren auf der Drehbank 
278, 304 
Bohren ediger Löcher 732 
Bohren in Glas 1570 
Bohrer 270, 724 
—, einſchneidige 271 
—, gedrehte 728 
‚ gewundene 728 
‚ balbrunde 278 
mit Hebel 276 
Bohrer mit Wenbeijen 278 
— mit Zabnräbern 275 
—, zweijchneibige 271 
— anſetzer 273 
— halter 729 
Bohrgeftell 275 
— fnarre 277 
— kopf 283 
— kurbel 275 
— maſchine 275,279, 334, 
335, 729, 731, 733, 
809 
— —, tragbare 276 
Bohrratiche 277 
— ringe 591 
— rolle 272 
— fange 283 
mit Mefler 282 
— fpäne 271 
Bohripindel 283 
— fpite 271 
— ftödchen 273 
— welle 283 
— winde 725, 729 
Boi 1290 
Boten 1139, 1156 
Boker 1139 
Bofmüble 1139 
Bolognejer Flaſchen 1542 
Boltftichel 247 
Bolzen 756 
— eiſen 141 


— ſchneidmaſchinen 337 
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Bombafın 1325, 1326, 1368 
Bombay 1027 
—  -Hanf 1128 
Bombe 91 
Bombykometer 1078 
Borarbichie 398 
Borar, gebrannter 398 
Borben 1371, 1521 
— echte 1380 
leoniſche 1380 
lyoniſche 1380 
unechte 1380 
weberei 1378 
wirferei 1378 
wirfer-Stubl 971 
Borbusen 1521 
Borften 11 
Borftenbaar 1213 
Botten 1141 
Botthbammer 1141 
Bouillon 531 
Boule 807 
Bourbon 1028 
Bouteillenglas 1536, 1538 
Brafe 1138 
Braten 1137 
Bramah⸗-Schloß 579 
Bramme 155 
Branddedel 1286 
— mauer 175 
—  filber 65 
Branſchen 954 
Brafil 1275 
Brafilianisches Podholz 645 
Brafilienholz 644 
— baum 644 
Brafilifche Baumwolle 1026 
Braten 22 
Bratherd 22 
— ofen 22 
Braune Bayance 1579 
Braunes Glas 1536 
— Grenadillholz 645 
— Pachkpapier 1470 
Brauniren 520 
Braunmachen 474 
Braunftein 1556 
Braupfannen 158 
Breche 1138 
Bredeln 1137 
Bredben 1132, 1137, 1156 
Brechmaſchine 1138 
Breitbeil 683, 684 
Breiten 513 
Breites Schnittholz 648 
Breitbade 684 
— halter 884 
— hammer 358, 513 
— maulige Feilfloben 229 
102 


— — — 
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Breitftreifiger Baummwoll- 

fammt 1004 
Breitzainen 163 
Bremoklötze 99 
Brennen 749, 804, 807, 

1103, 139%, 1591 
Brenner, Bunſen'ſcher 1564 
Brennöfen 1591 

— raum 1592 

— ftabl 26 
Bret 1415 
Breter 648 

— beſäumte 649 

—, geſäumte 649 

—, vollkantige 649 
Bretkrätze 544 

— nägel 455, 489 

— —, halbe 485 

— kige 696 

— miüble 651 
Briefe 520, 530 
Briefkopirbücher 1499 
Briefnadeln 530 
Briefpapier 1471, 1472 
Brief-Boftpapier 1471 
Briefumichläge 1463 
Brillantgarın 1350 

— ſchliff 1555 

— ſtoffe 1369 
Brille 294 
Brillendrabt 209 
Brillen-Support 301 
Briftol-Bapier 1494 
Brifur 542 
Brifuren-Schneidmafcine 

542 


Britannia-Metall 42, 128, 
129, 162 
Britiiche Teppiche 1331 
Broach 1027 
Brodenmoos 857 
Brofat 1370 
— papier 1517 
Bromelie, jhöne 1128 


Bronze 51 
—,  antife 449 
— echte 538 


—,  gefirmißte 539 

—, gelbe 470 
Bronze, harte 127 

—, totbe 167, 470 

—,  unedte 539 

—, vergoldete 538 


—, weiche 127 
Bronze, weiße 167 
— zu 
5 


—Bicc 161 
— farben 167 


Regiſter. 


Bronzegießerei 109 
Bronzene Medaillen 568 
Bronzemünzen 55 

— Mägel, gegoſſene 488 

— pulver 167 

— —Schmuck 539 

— Wergoldung 449 
Bronze-Waren, echte 538 

— —, unechte 539 
Bronziren 469, 790 
Bronzirſalz, engliſches 474 
Bronzirung, galvaniſche 

448 


Broſchiren 6, 978 
Broſchir⸗Lade 978 
Broſchirſchuß 976 
Broſchir⸗Schützen 978 
Broſchirter Atlas 905 
= Gros de Tours 
1370 
— Krepp 1370 
Broſchirte Stoffe 916, 975, 
976, 1309 
Broſchirtes Dünntuch 1370 
Brucheiſen 79 
— glas 1538 
Brücke 79 
Brüniren 474 
Brüffeler Teppiche 1335 
Brüftung 767 
Brunnenröbren 733 
Bruft 19 
— baum 307 
— bret 273 
— eier 275 
— rolle 972 
Brutto-Mart 547 
Buch 166, 107, 1468 
Buhbinder-Kattun 1122 
_ jpäne 667 
Buhdruder-Schriften 123 
Bude 637 
Buchenholz 637 
Buchenſpäne 667 
Buchsbaumbolz 641 
— bolz 641 
Budftaben 1588 
— ſchloß 580 
— Punzen 367, 


692 
Buckel 370 
Buckeleiſen 370 
— platten 174 
Bukſtin 1291 
—, halbbaumwollener 


1291 
Büchſen 143, 585, 740 
Büchſenbrände 589 
— ſiekenhammer 360 


Büchſenſiekenſtock 361 

— ſchäfter 584 
Büchſe, zweizügige 535, 536 
Büchsflinte 504 
Bügel 582 
Bübnen 667 
Bülen 1107 1151 
Bündel 913, 972, 974, 

1078, 1188 
Bünbelchen 1214 
Bündelprefie 1073 
Bürfte 801 
Bürften 1150, 1285 

— ſcheibe 421 

Bürftmafchinen 1235 
Büchel 1202 
Büſcheltheiler 353 
Büften 113 
Büßling 1155 
Bütte 1454 
Büttenbret 1461 
Büttenſtubl 1454 

— papier 1481 

— preſſe 1463 
Biüttgefelle 1454 

— fanımer 1454 
Bugmeffing 161 
Bund 1187, 1188, 1545 
Bunbauge 917 

— ar Gb 
Bunde 1354 
Bundfäden 015 

— feilen 343 

— garn 1187 

— gatter 655 

— Jänge 152 
Bunte Adern 306 
Bunſen'ſcher Brenner 1564 
Buntes Marmorpapier 1514 
Buntpapier 1505 
Bunzen 364 
Bufen 652 
Bujenftreifen 569, 337 
Buſchen 1188 
Butte 1546 
Burbolz 641 
Byzantiniſcher Hafelnuß- 

baum 643 


€ 


C 1025, 1192, 1226, 1313 
Caloö 11% 

Gantar 1027 

Caput mortunm 4% 
Caracas 1026 

Cariacou 1027 
Carragbeen 857, 1117 


Carragheen⸗Schlichte 857 
Carreau, Heines 987 
Carreaur 987 
Cartagena 1027 
Sartarigata 916 
Caſſinet 1291 
Eaftellamare 1028 
Cayenne 1026 
CD 1025 
Ceara 1026 
Gedernbolz 642 
C»Eijen 141 
Gelluloje 1154 
Chabotte 143 
Chagrin 1369 
Chaly 1325, 1328, 1365 
Chamotte 1578 
Changeant-Tafft 991 
Changiren 9091 
Chappe 1360 
Charmotte 1578 

— ſteine 1578 
Charpie, engliſche 1199 
Chaffepot-Gewehr 588 
Chalon 1326 
Chemin 919 
Chemische Bleiche 1107 
Ehenille 1368, 1374 

— Stoffe 1368 

— Teppiche 1338 
China⸗Silber 56 
Chiné 993 
Chineſiſches Gras 1126 

Papier 1473, 
1480 

Chineſiſch Weiß 1358 
Chiniren 994 
Chinirte Zeuge 992 
Thinirung 993 
Chirurgiſche Inſtrumente 

510 
Chlorbleiche 1107 

— filber 460 

— zinn 856 

— zint 392, 856 

— zint» Chlorammonium 

392 


Chor 922 

— bret 949 
Chronometer 502 
Chryſochall 43, 54 
Chryſorin 49 
Chubb⸗Schloß 530 
Gira 1027 
Kircaffienne 1239 
Cifeleur 431 
Ciſeliren 364, 431 
Claviermulde 1055 
Clichiren 126 


Kegifter. 


Clichir⸗Maſchine 125, 127 
Coating 1250 

—, glatter 1239 
Eolle-Bret 953 

— ⸗Rorde 953 

— ⸗Schnur 953 
Colombier 1471 
Columbifhe Baumwolle 

1026 
Combinirte Schneid» unb 

Lochmaſchine 253 
Compagnie 1551 
Conditioniren 1356 
Eonditionirung 135 6 
Contremeſſer 1281 

— Muttern 318 
Copirdrebbant 741 
Cops 1007 
Coquillen 31 
Cordonnirte Seide 1352 
Corps 922 

— »bret 949 
Couverte 1463 
Crocus 1197, 1201 
Erefcentin 1360 
Crinolin 1363 
Erinolinenfedern 157, 418 
Craus 426 
Croife 908, 1094, 1368, 

1370 

— beidrechter 1368 
Croiſirte Stoffe 846 

—, Zeuge 900 
Cuba 1027 
Cumana 1027 
Euracao 1027 
Eufir 1352 
Eufirino 1352 


D 


D 1025, 1192, 1318 
Dacharbeit 533 

— blech 156, 158 

— pappe 1493 

-ſchindeln 667, 722 

— fteine 1578 

— ziegel 1578, 1588 
Dämmbret 83 
— 629, 1032, 1078 
Dängelgeſchirr 514 
Dängeln 514 
Dängelſtock 514 
Däumlinge 143 
Damaſt 33, 1199, 1369 
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Damaſt, halbwollener 1328 

— leinener 1199 

—, wollener 1328 
Damaſtartige Stoffe 1369 
Damaſtpapier 1519 
Damaſzener Stahl 33 
Damafzirte Arbeit 434 

— Läufe 593 

Damaſzirter Stabl 33 
Damafzirung 33, 508, 

594 


Damis 1326 
usa 80, 111, 114 
Dampf - Bürftmajchinen 

1285 
bohrmaſchine 232 
bammer 169 
keſſel 157 
keſſelblech 156 
frumpe 1237 
rotte 1135 
ſcheren 251 
Trockenmaſchine 

1112 

— zufchlager 168 
Dampfzvlinder SU 
Damfortb-Spindel 1067 
D' Areet'ſches Metall 43 
Dareindrebung 1070 
Darren 1137 
Dattelpflaume 644 
Datumgzeiger 602 
Dauben 810 
Daubenbolz 667 
Daumeilen 303 
Daumenbammer 170 


— welle 143 

DD 1025 

Decarbonifiren 17 

Dechſel 684 

Dede 1261, 1267 

Dedel 674, 708, 1040, 
1138 


Dedelabfall 1047 
— feder 597 
— pußapparat 1046 
— wolle 1047 
Dedenzeug, rauber 1291 
Dedfarben 1506 
— firniß 433 
— grund 433, 458 
— platte 575, 708, 744 
— fchanfel 381 
Dedzange 381 
Decoupirfäge 699 
Defibreur 1425 
Degummiren 1357 


_, baumwolfener 1079 Debnbarteit 1220 


—,  balbleinener 1097 


Deichiel 684 
102 * 
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Delatiren 1283, 1287 
Dekatirmafchine 1287 
Delomponiren 917 
Delompofition 917 
Demerary 1026 
Dengeln 514 
Denier 1355 
Deifin 915 
— Drabt 191 
Deifinirte Zeuge 915 
Deſſinirungs-Maſchinen 
969 
Deſſinmaſchine 953 
Deſſin-Walzwerk 376 
Deul 141 
Deutihe Merinos 1213 
Deutſche Lebre 156 
Deutſche Papieriorten 1473 
Deutſche Plattirung 537 
Deuticher Ambos 173 
— Riegel 576 
— Zentrumbohrer 
730 
Deutſches —— 1435 


— Landſchaf 1213 
— Schloß 576, 586 
Derel 684 
Dbharwar 1027 
Dbhollerab 1027 
Diagonal- Zylindermafdi- 
nen 1283 
Diamant 1568 
— unechter 1536 
— zum Dreben 299, 
1120 
Diamantfarbe 477 
Diamantin 427 
Diamanttlitt 403, 1572 
Dide 93, 111 
Dide Nadeln 523 
Didflabe Feilen 350 
Didmüble 1267 
— quetiche 166 
— walten 1265 
— zirkel 234, 678 
— —, doppelte 235 
Dielen 648 
—, gemeine 648 
—, runbdlantige 649 
—, ungeläumte 649 
—, ungeftrihene 649 
—, volle 648 
— nägel 485 
füge 696 
Dietrich 579 
Differenzialfiyer 1056 
— getriebe 1056 
_ Schraube 311 


Regifter. 


Ditafterial 1471 
Dimity 1096 
Dinasziegel 1578 
Dippel 692, 756 

— eiſen 692 
Diſhley⸗Raße 1213 
Dizaine 916 
Docht 1062 
Dochtgarn 1077 
Dodtwinden 599 
Dode 483, 1078, 1316 

—, fahrende 292 
Doden 292 
DodensDrebftubl 307 

—  böbe 292 

—  majdine 1402 
Döbel 692, 756 

— eiſen 692, 
Döbeln 772 
Dörner 43 
Dörnleinſtrauch 642 
Dörren 1137 
Dörrgrube 1137 

— bütten 1137 
Doejtin 1291 
Dollen 772 
Donskoi-Wolle 1214 
Domingo 1027 
Domingobanf 1128 
Doppelbleh 156 
Doppelfaffinet 1291 

— damaſt 1328 

— eiſen 708 

— feinflyer 1062 

— flanell 1292 
Doppelformen 1459 

— gatter 655 

— gewebe 916, 985 

— hobel 708 

— Jacquard 967 
Doppellarde 1044 

— ktalander 1121 

— Kaſimir 1289 

— föper 907 

— lokons 1346 
Doppeltrempel 1044 

— lade 886 

— läuſe 593 

— papier 1487, 1493 

— rad 1161 
Doppel-Rauhbank 708 

— Shawls 1329 

— Schere 252 

— ſchlag 886 

— Schlicht 348 
Doppelſpinnrad 830 

— ſpitz einziehen 922 
Doppelt cementirter Stabl 

27 


756 


Doppel-T-Eifen 141 
Doppeltafit 1364 
Doppelte Abſetzſäge 703 
Didzirkel 235 
— Febderzangen 230 
_ Fußdedenzeuge 
1333 


_ Sefhtwindigteit 
1071 
Doppelte — 
— — — 


659 
— Poſiformen 1459 
— Raubhmaſchinen 
1276 


Doppelter Blafebalg 175 
Salz 381 
Doppelter — 


— Sbchlichthobel 708, 
709 
— Sitwmshobel 710 
— Splint en 
Doppeltes Blatt 7 
Doppelte Schlikfäge 703 
— Schrauben 316 
—  Schraubenbobrer 
128 
Doppeltes Gewinde 316 
_ Richtſcheit 630 
— Schwarzblech 156 
— Streichmaß 676 
Doppelte Teppiche 1333 
—  Bernietung 34 
* — 


— Zapfenfäge 703 
Doppeltbebende Schaftma ⸗ 
ſchine 968 
Doppelt Judenmaß 1550 
Doppeltuch 1201 
— walke 1270 
— webſtuhl 886 
Dopplungen 140, 157 
Dorn 180, 183, 184, 214, 
222, 295, 360,495, 571, 
579, 586 
Dorn, flacher 360 
—, runder 360 
—,  dierediger 360 
Dornbüchſe 585 
Dorne 257 
DVornflinte 585 
Dornen 183 
Dornfteder 589 
Dose, gegoffene 132 
— zinnerne 132 
Dofenlibelle 682 


Dofliren 1566 
Doubliren 340, 1037, 1353 
Doublirtes® Garn 839 
Doublir⸗Weife 841 
Douciren 1566 
Draht 191, 836, 1455 
Draht, ausgeglühter 194 
— echter 211 
falſcher 1053 
gebrannter 208 
hartgezogener 194 
leoniſcher 210 
lyoniſcher 210 
plattirter 212 
unechter 210, 211 
verſilberter 212 
zementrirter 211, 
213 


Drabt-Abftuter 255 
— band 50, 1373 
— boden-Stubl 1412 
— böden 1409 
— bürſte 430 


- - - - - I} - = 


eifen 815 
federn 528 
Flittern 532 
— GWewebe 1409 
Drabthafte 496 
Hinten 192 
läufe 593 
lauf 1412 
lauffamm 1412 
febren 192 
ligen 871, 948 
maße 192 
müblen 203 
Draptnägel 489 
— ridtzange 526 


—  ftifte 189, 159 

— — dreilantige 489 

— — vierkantige 489 
Drahtſtift⸗Maſchine 491 
Drabtwalze 210 
Drabtwalzwert 206 
borizontaler 


— zangen 247 
— ziehbank 203 
— zieheiſen 193 
_ — 193 
Drahm 88 
en 1578, 1589 
Drains 1589 
Drall 585, 836 


Negifter. 


Drap 12% 
— de Soie 1358 
Drauf 7239 
— bobrer 729 
Dredieln 289 
Drechsler⸗Drehbank 1585 
— bolz 636 
—  »Raipeln, flache 705 
— sRajpeln, ovale 705 
Dreget 1008 
Drebbanf 291, 735 
— ſpindel 292 
Drebbarer Winkel 239 
Drebbret 94 
Drebbogen 272 306 
Drebbohrer 729 
Drebeifen 239, 297, 738, 
1534 


—, große 96 
Dreben 239, 822, 829, 1584 
— in freier Luft 293 
Dreber 1584 
Dreberfaden 396 
Drebbaten 298 


abe 94 
— maſchine 297, 334, 
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meißel 297, 7383 
— piftole 585, 586 
— rolle 306 
— fcheibe 1584 
— ſchlitten 301 
— fpäne 295 
— ftabl 289 
— ftäble 297, 738 
— fteine 415 
— ftichel 297, 306 

Drebftift 307 
— —, linter 307 
— —, Iinter, mit Mutter 


Ä 
— ftubl 291, 306 
— —, gemeiner 306 
— töpfe 1045 
Drehung 836 
— ige Schraubkluppe 
7 


Dreibindiger Köper 901, 904 

Dreibobrige Röhren 734 

Dreichorige Steinmufter 922, 
937 


Dreibrähtiger Zwirn 839 
Dreiedige Feilen 350 

— winde 312 

— Stichel 247 
Dreieckiges Eiſen 141 

— Stäbchen 185 
Dreifaches Gewinde 316 
Dreifache Teppiche 1334 
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Dreifach vergoldet 451 
Dreifädiger Grund 1006 

— Zwirn 839 
Dreihaariger Sammt 1006 
Dreikantige Drahtſtifte 489 

— Feilen 350 

— Raſpeln 705 
Dreiöhrige Nadeln 524 
Dreiſchäftiger Köper 901 
Dreiſchneidige Schaber 414 
Dreiſtielige Bäume 649 
Drei-Stüd-griffig 1192 
Dreitbeiliger Ring 563 
Dreitbeilige Steinmufter 937 
Dreitheilige Stoffe 922 
Dreiviertel-Bleihe 1206 

— rundes Eifen 141 

— Tuch 1275 

— weißes Glas 1536 

— Zeug 1449 
Dreisad 738 
Drei 1094, 1097, 1199 

—, balbbaummollener 
1 


097 

—, balbleinener 1097 
Dreſchlein 1129 
Drefiiren 591 
Dreſſingmaſchine 1360 
Drill 1094 

— bogen 273 
Drillih 1097, 1199 
Drittbalbd-Tour-Schlöffer 

577 
Droget = 
Drohne 88 
— 1065, 1257 


Drouſſet⸗Wolf 1246 
Druck 506 


—, velutirter 1517 

— baum 276 

— bobrer 273 

— bret 1415 
Druden 1115, 1323, 1363 
Drud-Kattune 1090 

— majdine 1530 

— model 1115 

— papier 1470 

— sBerlal 1091 
Drudprefie 374 

— — 


— Regulatoren 1113 

— ſchrauben 318 

— tiſch 1528 
Drudwalte 1270 

— walze 833, 1065, 1115 

— mert 561 

— bdrebbant 305 
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Drüden 304, 305 
Drüder 258, 581, 587 
Drüdftäble 305 
Dſchut 1127 
Dudftein 1538 
Dübbel 756 
Dübel 756, 765 
Dübeln 772 
Düffel 1289 
Düker 484 
Dünnbeil 683 
Dünneifen 156 
Dünne Nadeln 523 
Dinner Stechbeitel 688 
Dünnflade Feilen 350 
— auetiche 166 
— ſchlagform 166 
— ftein 36 
Dünntuch 1366 
—, broſchirtes 1370 
_, faconnirtes 1370 
— Bandb 1373 
Dulatengold 67 
Dupler-Drebbant 297 
— »Brinzip 297 
Dupliren 839, 840, 1030, 
1037, 1049, 1166, 1168, 
1178, 1353 
Duplirmafcine 1042, 1125, 
1169, 1177, 1308, 1310, 
1353 
Durchbrechmeißel 256 
Durchbrochene Stoffe 916, 
983 
Durbbrub 257 
Durchführen 437 
Durdgebiffene Kokons 
1342 


Durchgeſchliffene bunte Glä— 
ſer 1557 
Durchlaß 556 
Durchlöchern 182 
Durchlöcherte Ziegel 1585 
Durchprägen 565 
— richten 591 
— ſchläge, flache 183 
‚ runbe 183 
— —, viereckige 183 
— ſchlag 183, 256 
— Schlagen 256 
— Schlag, jpitiger 257 
Durbichneiden 556 
— Schnitt 257, 556 
— ſchuß 124, 1413 
— — Linien 124 
— ftoß 257 
— ziehen 1166 
— — erſtes 1166 
— zug 1166 


Regifter. 


Durchzug, erfter 1179 
— — zweiter 1179 

Dutzend 1188 

Dynamometer 837 


€ 


E 1025, 1192, 1318 
Ebenbolz 644 
—, blaues 644 
‚, grünes 644 
‚  rotbes 645 
ſchwarzes 644 
«Beize 779 
:Maba 644 
Ebereſche 641 
Ebereſchenholz 641 
Echte Boͤrden 1380 
— Bronze 538 
— Folie 165 
Echer Draht 211 
Golddraht 211, 212 
— Schmirgel 417 
— Silberdraht 211 
Echtes Goldpapier 1510 
Porzellan 1580 
Silberpapier 1510 
Ede, gezapfte 767 
—, ſtumpf zuſammenge— 
ſchlitzte 767 
Edeijen 141 
Edenbohrer 275, 731 
Edbölzer 646 
Edige Reibahlen 286 
Edverbinbungen 766, 769 
Edelſteine, künſtliche 1560, 
Edeltanne 636 
EE 1025 
Egge 846 
Egreniren 1022 
Egyptiiche Baummolle 1028 
Eibenbaum 641 
— — holz 641 
Eibiſchholz 641 
Eichenblattipinner 1341 
— hbolz 637 
— — indiſches 645 
Eichenmafer 637 
Eichfähige Schmiegen 232 
Eierſchitzenbaum 641 
Eigentlihe Gewebe 846 
— glatte Stoffe 
865 
Eigentlicher Köper 1368 
— Sammt 1005 
Einbinden 915 
Einbohrige Röhren 734 


Einbrennen 437, 466, 816, 
1561, 1596 
Eindämmen 114 
Eindrüden 305 
Einfache Eifen 708 
Geſchwindigkleit 1071 
— Raubbank 708 
— Schrauben 316 
— GSchraubenbebrer 
128 
— Tapeten 154 
— Teppiche 1331 
Bernietung 334 
Einfach Judenmaß 1550 
Einfader Balz 381 
— Sieb 346 
— Schlichthobel 708 
— Stich 984 
Einfaches Blatt 771 
Einfache Schraube 316 
Einfaches Schwarzbleh 156 
Einfädiger Grund 1006 
Einfabren 1069, 1071 
Einfetten 1236 
Einführungswalze 1044 
— walzen 1173 
Einfuttern 295 
Eingehen 1287 
Eingeklärter Hanf 1158 
Eingelaſſene Schlöſſer 575 
Eingelegte Arbeit 793, 805 
_ Feder 763 
Eingerichte 577, 578 
Eingeſchnittener Gratb 768 
Eingejchobene Gratbfeifte 768 
— Leiſten 627 
Eingeſteckte Schlöſſer 575 
Eingießen 75 
Eingriff-Zirtel 604 
Eingüſſe 134 
—, offene 134 
Einguß 76, 83, 35, 130 
Einbiebige Feilen 345 
Einklären 1158 
Einfafjen mit Farben 469 
— mit Oel 785 
Einlaß-Schlöfier 575 
— tuch 1032, 1055 
— walzen 1240 
Einlaufen 1267, 1257 
Einlaugen 1206 
Einlegemefier 506 
Einlegen 805 
Einlegeftäbchen 853 
Einlefemafchine 955 
Einlejen 954, 956 
Einölen 477 
Einpaden 399 
Einpaffiren 882 


Einpaffirung der Kette 921 
Einreihen 522, 882 
Einſatz 
— eiſen 363 
— härtung 27 
— ftreifen 984 
Einſcheren 772 
Einſcherung 772 
Einſchießen 866, 875 
Einihlag 846 
Einichlagen 437, 517, 866, 
1297 
Einfchlagfeide 1346, 1351 
Einichleifen 1572 
Einihmalzen 1236 
Einfhmirgeln 421, 1572 
Einſchneiden 596 
Einjchneider 739 
Einſchneidige Bohrer 271 
- Neibablen 287 
Einſchnitte 576 
Einfhürige Wolle 1224 
Einfhur 1224 
Einſchuß 846 
— ſpulen 863 
Einiegen 27, 534, 1593 
—, weich 595 
Einfpännige Abziebfeile 500 
— 225, 293, 670, 
73 
Einfpinnen 1342 
Einjprengen 386 
Einſprengmaſchine 1118 
Einipringen 866, 867 
Einfteher 1553 
Einfted-Schlöffer 575 
Einftellen 879, 880 
Ginftreichfeilen 350 
— füge 263 
Eintbeilen der Skizze 917 
- des Werkes 022 
Einteilage 1370 
Eintenriges Schloß 574 
Eintrag 846 
— faden 846 
— gabel 1551 
— ſpulen 863 
Einwalken 1267 
Einweben 866 
Einweichen 1206 
Einwinddraht 1071 
Einwinden 1071 
Einziehen 358, 882 
Einziehhaken 882 
— meſſer 882 
— nadel 882 
— walzen 1167, 1172, 
1173, 1233, 1240 
Sioktumenglas 1558 


Kegifter. 


Eifen 3, 687, 706, 948 
achtediges 141 
bidarelles 4 
dreiediges 141 
dreiviertelrundes 141 
bünngrelles 4 
einfache 708 
faulbrüdiges 7 
flaches 14] 
galvanifirtes 443 
geichnittenes 149 
grelles 4 
baberiges 7 
balbrundes 141 
bei erblaienes 21 
bobles 141 
faltbrüdiges 7 
kalt erblaienes 21 
feilförmiges 141 
ovales 141 
rotbbrüchiges 7 
rundes 141 
ſchwarzbrüchiges 7 
ſechseckiges 141 
überbigtes 7 
unganzes 6 
verbranntes 7 
verzinftes 443 
vierediges 141 
vierfantiges 141 
weiches 5 
weißgares 4 
te 141, 181, 
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— — 633 
— wagenräder 172, 
191 

Eifenbleh 154 
gereiftes 375 
gerungeltes 375 
geichlagenes 154 
gewalztes 154 
gewelltes 375 
verzinntes 435 
abt 206 
verzintter 208 
verzinnter 208 
gewebe, verzinnte 

439 


— zug 204 

Siienerze 18 

feile 418 

ganz 23 

garn 1079, 1089 

gießerei 77 

grenabill 645 

güſſe 97 

guß, bämmerbarer 98 
‚ Ichmiedbarer 98 


| 


- 


- -— -— - - 


Eifen 


— —* 


— 
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Gifenhänmer 143 
hammerſchlag 8 
holz 645 
kaſten 19 
fitt 403 
mennige 476 
finter 8 
— fpaltwert 149 
— ftärfe 93, 585 
Eiferne Klavierjaiten 208 
— Sobel 714 
— Schaufeln 186 ; 
Eisglas 1556 
Eisfarten 1511 
Eisklüfte 621 
Eispapier 1511 
Ellipse Machine 1060 
ie Gewebe 1394 
— SHalsbinden 1392 
— Rechentafel 1501 
Elaſtizität 614, 1221 
Elekta 1227 
Elektoral⸗Raße 1213 
Elektrifhe Kartenſchlagma— 
ſchiene 971 
Elektriſcher Webſtuhl 970 
Elektromagnetiſche Telegra— 
phen 208 
Elevator 153 
Elexenbaum 640 
Elfenbeinpapier 1499, 1500 
Ellernholz 639 
Elsbeerbaum 641 
— weißer 641 
Gtjebeerbot; 641 
Email 466, 1537, 1561 
Gmailfarbe 467, 1537, 1561 
Gmailliren 466 
Emaillirloth 391 
— ofen 467 
Emailmalerei 467 
Emoifin 1471 
Ende 846 
Endgatter 652 
Endlofer Siebmader » Rab 
men 1412 
Endlofer Siebmadher-Wirf- 
rabmen 1416 
Enfield⸗Büchſe 586 
Englische Charpie 1199 
— Erde 427 
= Yeinwand 1092 
—  Bapierjorten 1479 
— Politur 519 
Engliiher Ambos 173 
—  Scraubenjchlüfiel 


406 
Englifches Blattgold 166 
_ Bronzirfalz 474 
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Engliſches Gold 67 
Engliſche Schneckenbohrer 
726 


Engliſches Porzellan 1580 
— Steingut 1579 
ir Zentrumbohrer 
7 


Engliſch Leder 1094, 1095 
— Roth 426 


Entbeder 580 
Entfärbungsmittel 1538 
Entfetten 1229, 1323 
Entfettungsmafchine 1310 
Entfilzer 1308 
Enttoblen 17 
Enttoblung 545 
Entoilage 984 
Entreewalzen 1240 
Entibälen 1357 
Entihlichten 1106, 1206 
Entſchwefeln 1358 
Entſchweißen 1229, 1230 
— 
—1 


Entwerfen 917 
Epelernholz 638 
Epurateur 1425 
Erde, engliſche 427 
Erdfarben 1506 
Eriometer 1217 
Erle 639 
Erlenholz 639 

— maſer 639 
Erſtarrte Bleitropfen 121 
Erſter Durchzug 1179 
Erſte Ruhe 587 
Erſtes Durchziehen 1166 
Erz 51 


3 
Erzſchmelzen 36 
e 638 


Eſchel 1450 
Eſchenholz 638 
Maſer 638 
Eſel 1454 
Esturial 1213 
Espartogras 1427 
Eiche 639 


Eichenholz 639 
Eſſe 175 
Eſſenkrätze 544 
Eſſequebo 1026 
Eßeißen 175 
Etagen 1592 

— öfen 1592 
Etamin 1326 


— — 


Europäifche Baummolle 1028 


Erpanfionsgefhoß 586 
Erpanfions-Schrauben- 
bobrer 322 


Regifter. 


Ertrabefte Sekunda 1076 
— Doppelfeinflyer 1062 


® 


F 119 
Fabrikgold 166, 212 
— wäſche 1223, 1229 
Ben 10 1591 
acetten 1567 
— 1567 
ach 874 
—, unreines 947, 964 
Fade 917 
Tacon-Badfteine 1585 
— +Drabt 191 
— WEiſen 141 


Fagonnirter Pevantin 1369 


— Sammt 1010 
Façonnirte Scheren 253 
— Schlüſſelrohre 
577 


_ Stoffe 346 


r M 
aconnirtes Dünntuch 1370 


aden 609 

— aufgeber 832 

— eifen 1552 

— fübrer 847, 1348 
glas 1558 

freu; 850 

leiter 847, 1348 
müble 1379 


Senn Zeuge 915 


—, gepreßte 1401 
—, gemwalzte 1401 
—, barte 1075 
—, weiche 1075 


Färben 411,452, 514, 1115, 
1232, 1265, 1323, 1358, 


13 

äffer 811 

äulniß 631 

— nafle 631 

— trodne 631 
Fagara-Raupe 1341 
Fahluner Diamanten Al 
Fahrende Dode 292 
Halle 581 

— bebende 531 

—, ſchießende 581 
Faller 1167 
Fallenriegel 581 


nichlöffer 581 
allbämmer 168 
— od 1438 
— probe 7 
— werk 186, 371 
Falſche Haare 1214 
— Münzen 568 
Falſcher Draht 1053 
— Splind 608 
Falſche Theile 104 
— Bergoldung 448 
—  Berfilberung 462 
Falten 1124 


— einfadher 381 
—, liegender 381 
— ftebender 381 
Falzboden 773 
— boble 381 
Falzen 381 
Falzhobel 710, 713, 773 
—, krummer 713 
—,  feitwärtsihneiden» 
der 710 
—  ftellbarer 710 
Falzhorn 363 
— maſchine 331, 535 
— ftreifen 381 
— jange 381 
— zu Drudmafdhine 535 
Fangbret 958 
Farbe 411, 610, 1215, 
— rotbe 452 
Farben 1233 
— flüffige 1506 
Base Olasgattungen 1536 
arbiges Gold 67 
Farbholz-Hobelmafchine 723 
—  »müblen 706, 722 
arblofer Kopalfirniß 79] 
Ba 543 
affung 543, 696 
Faßbinder 309 
— blieb 156 
— böden 662 
— dauben 662 
— babıı 107 
Faßholz 667 
— niete 485 
— reifeifen 141 
— zieber S10 
Faulbruch 7 
aulbütten 1436 
aulen 1435 
aule Platinen 966 
er: 362, 514 
— eifen 362 
— bammer 513 
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Faufttröje 773 Teilfpäne 345 Feltrireiſen 688 
— feier 729 —, ftaub 345 emel 1155 
Fayance, braune 1579 — firih 346 enfterblei 117, 1569 
—, feine 1579 Feindouciren 1566 — eiſen 141 
—, ordinäre 1579 Feine 61 — glas 1543 
vance-Defen 1592 Feineifen 22, 140 — — geſchupptes 1555 
eber 716, 763, 963° — feuer 22 — —, lannelirtes 1555 
—, eingelegte 763 — Walzwerk 147 — —, weißes 1539 
Feberfeilen 352 Feine Fayance 1579 — Hluppe 237 
— gold 67 — Mark 547 — knöpfe 104 
— bärte 13 Feinen 22 Fenſterſcheiben, bauchige 
— bammer 171 Feiner Hembenkattun 1091 1544 
— bar; 1393 — Sieb 348 — ſproſſen 214,375, 720 
Federhaus 601, 963 — Schlichthobel 708 = — eiſen 141 
— sDrebftift 604 Feines Gold 3 — «Hobel 715 
— Rad 601, 603 — Borgeipinnft 1062 Genferimn 1569 
Federhobel 764 ar ng 61, 66 ernambut 1026 
Feber-Labe 880 einflyer 1062, 1306 — holz 644 
— mefier 506 Teinbeit 836, 1216 —55* 1551 
Febern 1281 Teinbeitd-Anjeben 836 efte Auflage 296 
Federſchlitzer 764 — Mummer 1316, — Giehformen 76 
— ſtahl 13 1411 Fefter Haben 896 
— ſtift 601 en 1041, 1177 Bet Spiten 294 
— ftod 1009 einfrempel 1041, 1179 eftigfeit 613, 1221 
— »lihren 601 — Sanbftein 415 be8 Gchmiebe- 
Febermeiß 1509, 1525 eintorneifen 25 eiſens 5 
— minder 604 Feinmaden 65 — des Stables 9 
— zangen 230 Teinmetall 22 Beftrolle 1016 
—, boppelte 230° feinfchleifen 1562 — walten 1265 
— 233, 678 Fein⸗Schlicht 348 aa 1229 
eife 1565 einfilber 60,65 etten 1236 
Feilen 345, 346, 496, 522, Seinfpindelbant 1062, 1305 Fetter Firniß 478 
894, 1571 einfpinnen 831, 1030, — Formjand 80 
—, bidflade 350 1063, 1166, 1171, 1178, — and 92 
—, breiedige 350 1253 ettes Zeug 1462 
—, dreilantige 350 Feinſpinnmaſchine 1063, ettgrund 793 
—, binnflade 350 1179, 1253 Fettnoppen 1264 
— einbiebige 345 Teinzeug 1421 1447 — wolle 1231 
Feilen, flache 349 — «Holländer 1447 euerbrüde 79 
—, flad-balbrunde 351 einzinn Al euerfefte Mauerfteine 1578 
—, gußeiferne 97 einzug 208 euerfefter Thon 1577 
—, balbdide 350 elbel 1005 Feuergemebre 583 
—, balbrunde 351 eldahorn 638 — grube 175 
7 runde 351 elder 585 — mauer 175 
Feilen, ſpitzflache 350 elböfen 1593 — raum 1592 
—, bieredige 349 elbipatbporzellan 1580 — richten 515 
—, vierfantige 349 eldallme 637 — ſchloß 586 
—, zweihiebige 345 elgenbeil 684 — ſchraubſtock 174 
— des => 1571 — ftüde 662 Feuerſicheres Papier 1504 
— hau — terel 685 — ftein 423 
Befendan Mafoinen 498 ell 1034, 1240 — — papier 423, 1504 
— holz 228, 346 ellmafchine 1239 — bergolbung 449 
Ben 345 — trommel 1241 — berfilberung 460 
eillloben 228 Felp 1005 — zirtel 233 
—,  breitmaulige 229 Felpel 1005, 1370 Fibroin 1344 
—, hölzerne 229 —, balbjeidener 1370 ichte 636 
—, ſchmalmaulige 229 Se: 1005 ichtenholz 636 
Feillluppe 228 elpernabeln, flache 1008 — fpäne 667 


— majdine 269 — hohle 1000 Fiedelbogen 273 
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Figur 915 
Figuren 130 
Tiqurirte Zeuge 915 
Figurfette 980 
— ſchuß 976 
Filanda 1348 
Filatomaſchine 1353 
Kilatorium 1353, 1354 
Filigran-Arbeit 542 
— glas 1558 
— papier 1485, 
Filiren 1350 
Filirte Seide 1355 
Fillet 1041 
Fillet-Trommel 1041 
Sillingmaichine 1359 
Filtrir⸗Hadern 1423 
Siltrirpapier 1470 
—, koblehaltiges 
1503 
Filtrirtrichter 1463 
Filz 1212 
Filze 1460, 1461 
ilzen 1212 
Filzende Wolle 1214 
Filzgarn 1258 
Filzige Wolle 1214 
Filzmaſchine 1258, 1293 
re 1267 
Filztuch 1293 
Filzwalzen 148: 
Simmel 1155, 1157 
Singerbüte 372 
Bintrmafeiine 98 
Sinne 172, 356 
Finubammer 359 
Rirniffen 478, 791 
Firniß 478 
—, fetter 478 
— Schwarzer 480 
Firmißpapier 1408 
Fiſchangeln 531 
Fiſchbein, weißes 134 
Fiſchhaut 776 
Tite 842 
Fitzen 842 
Fitzfaden 842 
Fitzruthe 853 
Fitzſtock 1415 
ssirbleihe 1107 
Fixwalze 1240 
Fixwalzen 1240 
Flachdrehen 299 
lade Ablen 693 
Flache Drecsler-Raipeln 
705 
— Durdichläge 183 
— Feilen 349 
— Felpernadeln 1008 


1519 


Reaifter. 


Flache Gewinde 312 
— Hobleiſen 689 
Flacheiſen 141, 148, 688 


—, aufgeworfene 688 


Flache Köpfe 1190 
— Nageleiſen 184 
— Raſpeln 705 
Flacher Dorn 360 
Flache Seide 1353 
Flaches Eiſen 141 
Flache Setznadeln 1008 
— Strobhfeilen 350 


Flach-halbrunde Feilen 351 


Flachbobel 714 
lachmeißel 245 
ladhrichten 181 
Flachs 1126, 1129, 1424 
—,  gejchnittener 1175 
— im Stroh 1131 
—, langer 1175 
-, 7 
1127 


Slahabanbmalhine 1166 
— baumwolle 1152 
—  bereitunge-Anftalten 
1135, 1144 
— brede 1138 
— brechmaſchine 1138,} 
1139 


Flachſchaber 414 
Flachsdarrhaus 1137 
— barrofen 1137 
lfeinwand 1194 
file, zäbe 1127 
ſchäbe 1138 
jpinnerei 1159 
:Spinnrad 1159 
ftrob 1131 
Flachftichel 247 
Tlachsveredelung 1150 
— molle 1152 
Flachzangen 220, 248 
Flackmaſchine 1034 
Flader 610 
Fladerpapier 1513 
Flächenhammer 359 
Flächſenes Leinen 1194 
Flammen 513 
lammirte Zeuge 992 
Flammirung 093 
Flammofen 23, 79 
Tlanell 1290 
Flanke 1226 
lantlirfeilen 352 
laſche 226, 1054, 1552 
Flaſchen 100 
Flaſchen⸗Eingüſſe 134 
— form 1552 
— lapſeln 375 


BEE 


Flaſchenkopfſchere 1552 
— maſchine 1053 
Flaumbaar 1213 
laus 1289 
fechtarbeiten 345 
Flechten 380 
Flickkupfer 158 
Flieder 641 
Fliederholz 641, 642 
Fliegender Angrifi 575 
Fließ 1214 
Fliegen 1578 
Fließpapier 1470 
Flinten 585 
Flinten⸗ — 8, 
51 


—  Tugeln 120 
— ſchloß 586 
— ſchrot 121 
Flintglas 1536, 1539, 1542 
Flittern 532 
Flittern, glatte 533 
Flitternbammer 533 
— ſtock 533 
Flochen 1245 
Flockſeide 1359 
Flor 994, 1365 
Florenece 1363 
Florentiner Knöpfe 573 
Floretbänder 1373 
— ſeide 1359 
Florida 1025 
Floſſen 21 
Flotten 915 
Flottliegen 915 
Flügel 824, 825, Sl 
Sfüget- Abfall 1038 
Flügelgebläie 175 
— mutter 312 
— ſchraube 311 
— wolf 1234 
lüffige Karben 1506 
Sic Leim 74; 
fuß 466 
Flußmittel 1538 
Flyer 1055 
Föhre 636 
Föhrenholz 636 
öhrennabeln 1129 
örberbleb 156 
Folie 543 
Folie, echte 165 
—, unedte 159 
— Flittern 532 
Fond 915 
Foneirmaſchine 1523 
Form 74, 165, 175, 1527 
—— 551, 1471 
ormbanf 85 


Kormbarkeit 614 
— breit 86 

Fermen 19, 818, 
1551, 1585 

Formen, zur Galvanoplaftit 
137 


1457, 


Formen, gerippte 1455, 
1457 


Rormerei 80 
Kormflaihen 100 

— geben 179 

— gemölbe 19 

— laſten 84 

— fitt 114 
Formlehm 93 

— maſchinen 86 

— preſſe 101 

— fand 80 

— — fetter 80 

—, magerer 80 

Formfchneiben 814 

— ſchneider 1528 

— —— 814 

— ftecherei 814 

— ftifte 485 
Fortband 1372 
Fortlaufende Muſter 920 
Jureroye, rieſenhafte 1128 
Franſen 1376 
Franzgold 165 
Franzleinen 1198 
heranioniche Papierſorten 

i 


Franzöſiſche Politur 182 

Sranzöfticher Riegel 576 

Franzöſiſcher Stab 715 

Frangoſiſches Schloß 576, 
58 


Franzöſiſche Tafftbänder 
1372 


Franzoſenholz 643 

Fräsbohrer 355 

Fräſe 353, 597 

Fräfer 287, 355 

Fräsmaſchinen 354, 735, 
50 ; 


1 
Freidrehen 293 
Feſſen 432 
Fries 910, 1289 
Frieſe 113 
—— 171 

riſchblei 46 
Friſchen 22, 46 
Friſches Holz 616 
Friſchfeuer 23 
Friſchglätte 46 
Friſchberd 23 
Friſchluppe 23 
Friſchprozeß 22 


Regiſter. 


—— 23 
riſchſtahl 25 
Friſchzacken 23 
Frifiren 1290 
Frifirmühle 1290 
Friſoletband 1373 
Fritten 468, 1540 
Frittenporzellan 1580 
Fröſche 143, 879 
Froſch 716 
Froſch-Bramſchnitt 716 
— platte 258 
Froftffüfte 621 
Frühflachs 1130 
Frübfein 1130 
Fuchsſchwanz 700 
Fuchsſchweif 700 
Fügblock 712 
Tügebant 709, 712 
— böde 672 
— eifen 1570 
— lade 672 
— ladenböde 672 
Fügen 672, 709 
Fühlhebel 291 
Fühlhebel-⸗Niveau 291 
Führer 294, 851 
Führungsfchrauben 318 
Füllen 837, 1245 
Füllſtoffe 1449 
Füllung 988 
Füllungen 19, 626, 627, 766 
Fünfbindiger Atlas 906 
Fünffädiger Atlas 906 
Fünfbaariger Sammt 1006 
Fünffchäftiger Atlas 906 
ünftbeiliger Atlas 906 
ugbank 709, 712 
Tugenbobel 712 
Fuge, ftumpfgeleimte 763 
Fubre 517 
Funirhammer 801 
——— 799 
urnirmaſchine 803 
— preſſe 673 
— füge 703 
Furnirte Arbeit 799 
Surnirung 799 
Furnüre 648, 668, 749 
Furnürhobelmaſchine 668 
— bolz 648 
— füge 697 
— ſchneidemaſchinen 
663, 664 
Außarbeit 019 
Sußbobenbielen 765 
— nägel 484 
— platten 1578,1588 
— wichſe 782 


1615 


Fußbodenziegel 1578 

Fußböden, getäfelte 626, 766 

Tußdedenzeuge, Doppelte 
1333 


fubhaarene 
1331 
Fußdrebbanf 293 
Fußenden 1153 
Sußbammer 168, 359 
Fußnägel 850 
Fußſchaͤmel 872 
Fußteppiche 1330 
Fußtritte 872 
Sutter 295, 305, 987, 1585 
Sutterdielen 648 
Futterige Wolle 1214 
Sutterfattun 1091, 1122 
— flinge 513, 514 
— feinen 1198 
Futtern 1245 
Futterrohr 593 
— Schuß 1390 
— tafft 1363 


G 


G 1192 
Gabel 602, 825 
®abelfeilen 350 
Gabeln 505 
Gänge 879, 1379 
Gärben 28 
Gärbhobel 713 
— ftabl 28 
Bärtner-Sägen 701 
Gänze 46, 21 
Galanterie-Waren 92 
Oalettam 1360 
Salgenräber 824 
Gallet 1360 
Galletſeide 1359 
Gallette 1341 
®allirbret 949 
Galliren 949 
Galvaniſche Aetzung 433 
— Bronzirung 448 
— Löthung 400, 
402 
_ Metallfärbung 
465 
— Platinirung 464 
Galvaniſcher Anſtrich 477 
Galvaniſches Papier 1502 
— Pulver 1502 
Galvaniſche Verbleiung 445 
— Vergoldung 413, 
457 
— Verkupferung 
447 


1616 


Galvaniſche Berfilberung 
462 


Salvanifiren 443 

Galvanifirtes Eifen 443 

Galvanochromie 465 

Galvanoplaftit 135 

Galvanoplaftifches Niello 
133 


Gambe 1126 


Gang 20, 310, 602, 849, 
1049, 1192, 1202, 1375 


Gang, bober 310 
leerer 319 
todter 319 
vertiefter 310 
art 18 
breite 311 
führer 851 
höhe 311 
wert 599 
Ganifter 30 
Ganz 23 
Ganze Bleihe 1206 
Ganzer Ring 563 
— Schneller 1188 
Ganze Spunbbreter 648 
Ganzbolz 646 
— sholländer 1447 
— zeug 1421, 1447 
— zeug-Holländer 1447 
— — faften 1453 
Garbe 28 
Garbrennen 1596 
Gargang 20 
Gargel 772 
Gargellamm 773 
®arberb 37 
Garkupfer 37 
Garmachen 37 
Garn 831 
—, boublirtes 839 
—,  gefilztes 1258 
— gejwirntes 839 
—  appretur 1078 


Jıl 


baum 867, 1376 
bleihe 1089 
-Dynamometer 837 
— haſpel 842 
Garnitur 1042 


Garn-Nummer 1076, 1189, 


1259, 1316 
prefie 1078 
jengmafchine 1079 
jortirmajchine 1192 
ſortirwage 1078 
tafel 1078 


wage 1078, 1191 


trockenmaſchine 10%, 
1174 


Regifter. 


Garnwaſchmaſchine 
1318 


— winde 842 
Garſchlacke 37 
Gaſen 1105 
Gaserzeüger 1541 

— feuerung 1541 

— frifhen 24 

— Generator 21 

— löthkolben 396 

— ofen 134 

— pubddeln 24 

— retorten 1589 


— röbren, papierene 1496 


Gatter 651 

Oatterriegel 651 
— Säulen 651 
— ſchenkel 651 
— ſtäbe 651 

Gattiren 78, 1030 


Gaufriren 1122, 1289, 1330, 


1363, 1378 


Gaufrirmaſchine 1378, 1532 
1517, 


Gaufrirtes Papier 
1518 


Gaufrirte Tapete 1532 
Gautſchen 1458 
Gautſcher 1458 
Gavacine 956 
Gavaciniere 956 
Gaze 897, 1365, 1366 
—, baumwollene 
1093 
— glatte 897 
Gaze-Band 1373 
. — bindige Stoffe 866 
— grunb 915 
— »Muffelin 1365 
— ſchaft 897 
Gebinde 842 
Gebiffe, künſtliche 71 
Geblajene Spiegel 1543 
Gebleichte Leinwand 1205 
Gebleichter Schellad 783 
Gebogene Hobleifen 689 
= Meißel 245 
Gebohrte Debre 523 
Gebohrter Schlüffel 577 
— Zapfen 765 
Gebrannte Knochen 4283 
Gebrannter Borar 398 
Gebrannter Drabt 208 
Gebrochene Paſſage 922 


Gebrochener Köper 904, 911 


Gebrochener Ring 563 


Gedeckter Schwalbenſchwauz 
762 


Gedeckte Zinken 769 
Gedrehte Bohrer 728 


1090, 


109, 


Gedrehte Goldſchnur 1379 
— Läufe 59 


Gedrudte Leinwand 1%5 
Gedrucktes Irispapier 1515 
Gedruckte Arbeit 304 

—  Hobltehle 715 

— Röhren 222 
Gedrückter Stab 715 
Gefärbte Leinwand 105 
Gefärbtes Glas 1556 

— Poſtpapier 1505 
Gefaultes Zeug 1435 
Mr Schraubenfpindeln 


Gefhtes Garn 1258 
Gefirnißte Bronze 539 
— Tapete 1533 
Geflammte Zeuge 992 
Geflechte 845 
Gefledtes Mabagoni 64 
Geflochtene Teppiche 1332 
Geformte Bappe 1491 
Gefreſſen 432 
Gefrifchter Stahl 9 
Gegärbter Stabl 3 
Gegen-Email 467 
— +Furmirung Sl 
— mauttern 313 
— »Bunzen 367 
—  ftempel 369 
Gegenwalze 1122 
— winder 1071 
Gegitterte Stoffe IR 
Geglättetes Papier 1508 
Gegoſſene Bronze-Nägel 433 
— Ketten 44 
Gegofiene Knöpfe 569 
Schrauben 323 
Gegoffenes Glas 1555 
— Hoblglas 1555 
— Spiegelglas 
1545 


Gebämmerte Röbhren U 
Gehänge 34, 39 
Gebärteter Stabl 8 
Gebäufenägel 491 
Gehreiſen 6%, 766 
Gehrmaß 679, 766 
Gerung 679 
fumpfe 766 
Gehrungshobel 767 
— maſchine 767 
—  +Schneidemajäint 
691 
— ſtoßlade 707, 767 
Geisfuß 639, 743 
Gelautichte Pappe 1491, 


1493 
Selerbter Ring 563 


Gelieperte Stoffe 846 
Geknüpfte Teppiche 1334 
Gekochte Seide 1357 
Gekochtes Feinöl 478 
Geköperter Baumwollfammt 


999 
— Nankinet 1095 
— — — 
1326 
Geköperte Stoffe 846, 1199, 
1368 


Gekrätz 70 
Gekräuſeltes Ahornholz 638 
le Schlüffelbärte 


Selänberfläße 40 
®elatinpapier 1498 
Gelbbrennen 408 
Gelbe Baummolle 1022 
— Bronze 470 
— Motte 1134 
Gelbes Blattgold 166 
— Gold 67 
— Hartriegelholz 642 
— Pacdupapier 1470 
Gelbes Sandelholz 644 
— Schlagloth 389 
Selbe Wolle 12 
Selbgießerei 100 
— fupfer 46 
— reife 1130 
Geldtiften-Schlöffer 581 
— münzen 547 
@eleimte Bappe 1491, 1494 
Gelenttetten 493, 494 
— maßſtab 232 
Gelee 850 
Geljfupfer 36 
Gemaffelter Zwirn 839 
Gemeine Dielen 648 
Gemeiner Aborn 638 
— Drebhſtuhl 306 
— Lein 1129 
— Wachholder 642 
Gemeine Töpferware 1578 
Gemiſchte Bleihe 1205, 
1207 
— Karatirung 66 
— Rotte 1132,1136 
Gemuſterter Sammt 1010 
Gemuftertes Golbdpapier 
1516 
_ Silberpapier 
1526 
Gemufterte Stoffe 846, 
1199, 1369 
— Thibets 1328 
— Zeuge 915 
Genadelte Arbeit 978 


Regifter. 


Generator 1541 
Georgia 1025 

—,  furze 1025 

—, lange 1025 
Gepantſchte Leinwand 1205 
Geplätteter Stahldraht 209 
Gepräge 547, 552 
Geprägte Metallbuchftaben 

540 


— Röhren 214 
Gepreßte Bleiplatten 223 
— Bleiröhren 223 
— Bilderrahmen 
1532 
— Fäden 1401 
Gewehrkugeln 120 
Geprefte Röhren 22 
Gepreßter Bleibrabt 210 
223 


_ Pluſch 1330 
_ Zinndraht 210 
223 
Gepreßtes Glas 1554, 1555 
— Papier 1517, 
1518, 1519 
Gepreßte Spisen 490 
— Tapete 1532 
— Biſitkarten 1518 
Gerabblattfägen 696 
Geradbohrmaſchine 604 
Geradedurch einzieben 921 
®erabeiien 686 
Gerade Hobleifen 689 
— Meißel 245 
BE 181, 894, 
895 
Seraber | Scerrabmen 852 
— Setzhammer 180 
— Simshobel 710 
— Terxel 685 
Gerade Scharnierzirkel 233 
Gerades Hobeleifen 710 
Gerade Züge 585 
Serabbäng-Majchine 604 
Serbftabl 428 
&erberwolle 1224 
Gerbftange 428 
Sereiftes Eifenbleh 375 
Beriffelte Reibable 287 
Gerinne-Terel 685 
Gerippte Gormen 1455, 1457 
®erippter Sammt 1009 
Geripptes Papier 1459 
Geriſſen 995 
Seriffener Sammt 1008 
Gerunzeltes Eifenbleb 375 
Gefäumte Breter 649 
Geſchabter Meifingbrabt 
209 


1617 


Geſchirr 871, 1435 
—,  beutiches 1435, 
1436 
—, hbolländiſches 1435, 
1439 


Geſchirrblätter 1419 
Geſchirre 892 
Geſchirrfaſſen 892 
— holz; 636 
Geſchlagene Arbeit 362 
Geſchlagenes Blech 151 
Geſchlagenes Eifenbledh 154 
— Gold 165 
— Silber 165 
—— Schmirgel 
17 


Geſchleifte Mulegarne 1087 
Geſchmeidigkeit 1220 
Geſchmiedete Ketten 492 

— Nägel 482 

_ Schrauben 323 
Geſchnitten 995 
Geichnittene Nägel 486 
Geſchnittener Flachs 1175 

— Sammt 1008, 

1370 
Geſchnittene Sammt ⸗Tep⸗ 
piche 1335 
Geſchnittenes Eiſen 149 
Geſchuurter Barchent 1095 
Wallis 1097 

Geſchopfte Pappe 1491 
Geſchützkugeln, hohle 96 
Geſchützmetall 53 
— Fenſterglas 

555 


—2 Kautſchuk 
1395 


Geſchweifter Atlas 905 
Geſchweifte Schlüſſelbärte 
577 
— Schlüffelrohre 
577, 578 
Geſchwindigkeit, Doppelte 
1071 


—, einfache 


1071 

Geſenk 574 
Geſenk⸗Ambos 496 
Gefente 184 
Sefent-Klog 185 
Geſimſe 1589 
Gefimshobel 710 

— tmalzwert 376 
Seipaltene Muttern 319 
Gejpann 358 
Geſperr 691 
Geſponnene Seide 1360 
Geſprengtes Papier 1513 


1618 
Gejprungene Thurm-Gloden 
401 


Geftampfte Nägel 483 
Gefteinarbeit 935 
Geſtell 19, 202, 292, 696 
Geftemm 712 
Geſtickte Stoffe 916, 978 
Gefträngt 1214 
Geftreifter Barchent 1097 
_ Köper 927 
= Mancheſter 995 
Geftreifte Zeuge 991 
Geftürzte Muſter 920 
Gefundheitsgeihirr 1580 
Getäfelte Fußböden 626, 
766 
Setretene Arbeit 919 
Getriebe 596, 599 
— für Winden 599 
Getriebene Arbeit 541 
Setriebmaicinen 599 
Getupftes Marmorpapier 
1513 
Gevierte 123 1546 
Gewalkte Leinwand 1205 
_ Wollenzeuge 1288 
Gewalzte Drabtfiebe 1412 
= Fäden 1401 
_ Röbren 220 
Gewalztes Blech 151 
— Eiſenblech 154 
= Tabakblei 162 
Gewaſchen 1318 
Gewaſchene Yeinwanb 1205 
Gewebe 845 
— eigentliche 846 
—, elaſtiſche 1394 
—, hohle 887 
Gewebte Stoffe 346 
Gewehrkolben 741 
Gewehrkugeln 120 
—, gepreßte 120 
Gewehrlauf 584 
— ſchloß 586 
Gewelltes Eiſenblech 375 
Gewicht-Nadeln 530 
— Ubhren 601 
Gewinde 310 
—, doppeltes 316 
—, dreieckige 312 
—, dreifaches 316 
—, flache 312 
Gewinde, mehrfache 316 
—, runde 312 
—, ſcharfe 312 
Gewindebohrer 320 745 
Gemwindegang 310 
Gewirkte Stoffe 846 
Gemwürfelte Zeuge 992 


Kegiiter. 


Gewunden⸗Drechſeln 741 
Gewundene Bobrer 713 

— Läufe 593 

— Reibablen 287 

— Zuge 585 
Gezapfte Ecke 767 
Gezogene Arbeit 919, 947 

— Röhren 214 


. Gezogener Rundſtahl 208 


— Sammt 1008 
— vierkantiger 
Stahl 209 
Gezwirntes Garn 839 
Gicht 19 
Gichten 19 
Gichtflamme 21 
— gaſe 21 
Gießen 74, 205, 1545 
Gießen des Goldes 134 
— des Silbers 134 
Gießer 50 
Gießerei 74 
Gießflaſchen 100 
— form 74 
— —, bleibende 76 
— — ffeſte 76 
— — gute 76 
— — verlorene 76 
Gießbafen 1545 
— Inſtrument 124 
— felle 80 
— fopf 76, 101 
— lo 76, 85 
Gießmaſchine 125, 555 
— Pfanne 30, 124 
— pumpe 125 
— tafel 1545 
— wanne 1545 
Gießzapfen 97, 101 
Gillſtöcke 1167 
Gimpe 1350 
Gimpenmüble 1330 
Singbam 1092 
Ginſter, ſpaniſcher 1427 
Gitter 957 
— eiſen 141 
Glänze 1123 
Glänzen 1123 
Glänzende Vergoldung 459 
Glänz⸗Kalander 1121 
Glänzmaſchine 1123 
Gläſer, optiſche 1563 
Glättahlen 430 
— blei 46 
Glätte 44, 46 
Glätten 512, 1123, 1468 
1509, 1524 
Glättholz 391 


Slätt-Kalander 1121 
— maſchine 1123, 1494, 
1509, 1524 
— ftange 1524 
— ftein 150% 
Slättwalzge 1524 
Glander 1119 
Glanz 1215 
Slanzabzieben 1237 
— gaze 1094 
— bammer 359 
— Kantillen 532 
— leinen 1209 
Slanzleinwand 1198 
— :Del:-Bergoldung 7M 
— pappe 1256, 1494 
— jchleifen 424 
— tapete 1525 
Olanzvergoldung 794 
— zwirn 843, 1087 
Glas 1535 
Glas, braunes 1536 
—, bdreiviertelmeißes 
1536 
—, gefärbtes 1556 
—, gegoffenes 1555 
— gepreßtes 1554, 1555 
Glas, grünes 1536 
—, balbgrünes 1536, 
1539 
—, balbweiße8 1536, 1539 
— retitulirtes 1558 
— meifes 1536 
Glasbläſer 1543, 1563 
lampe 1564 
Glasbohren 1570 
— bret 953 
— breden 1533 
Glaſer 1568 
Glaſerblei 1569 
— «Hol; 667 
— Kitt 1569 
— meijel 1569 
Slasflüffe 1556, 1560 
— fritte 1540 
— galle 1541 
— gattungen, farbige 1536 
— glanz 1560 
— gloden 1544 
— barter Stabl 8 
— bäfen 1578 
— infruftationen 1560 
Glaſiren 468 
Glasfnider 1560 
— forallen 1504 
— leinwand 423 
— [injen 1563 
— macherpfeife 1543 
— maderftubl 1551 


— — 





Glasmalerei 1561 

— materialien 1537 

— mojait 1561 

— ofen 1540 

— paften 1556, 1560 

— papier 423, 777, 1498, 
1504 


— perlen 1565 

— porzellau 1580 

— röhren 1553 

— rollen 972 

— fäte 1537 

— ja 1538 

ſchere 1570 
Glasſchleifen 1561 

— jchleiferei 1561 
— fchmelzofen 1540 
— Schneiden 1561 
— Spinnen 1565 

— ftäbe 1553 

— fteine 1560, 1563 
— ftürze 1544 

— tbränen 1542 

— tropfen 1542 
Slafur 1594 

—, weiße 1595 

— brand 15% 

— mühle 1596 
Slaswaren 1542 

— würmer 1543 
Slattbrennen 1596 
Glatte Flittern 533 
— Gaze 897 
Ölatter Baummwollfammt 
997, 998 

Coating 1289 
Mancheſter 996 
Ring 563 
Sammt 1005 
Stab 135 
Glatte Wollenzeuge 1221, 

1323 


Slatthobel 712 
zweimänniger 
11: 


— rändeln 561 
Glatte Stoffe 846, 865, 1194, 
1324 
Glauberſalzglas 1538 
Gleichen 154 
Sleihförmigleit 1220 
Gleichlaufender Berbanb 
7112 
Gleichſchieben 518 
Gleichziehen 360, 1138 
Gleichziehhammer 359 
Glocke 222 
Soden, große 111 
—, feine 110 


Regifter, 


Slodenbronge 53 
— gut 53 
— metall 53 
— ſpeiſe 53 
Glühherd 154 
— ofen 154, 206 
— ſpan 8 
— ftabl 25 
— wads 452 
— wachſen 452 
Glyptographiſche Maſchine 
244 


Glyzerin-⸗Schlichte 856 

Gobelins 1330, 1332 

Gobelins⸗Tapeten 1332 

Götterbaum 1341 

Gold 66 

—, blaues 67 

englijches 67 

farbiges 67 

feines 390 

gelbes 67 

geichlagenes 165 

graues 67 

grünes 67 

faratirtes 66 

legirtes 66 

rothes 67 

Goid⸗ Amalgam 450 

— arbeiten 540 

— auflöſung 66 

blech 165 

borden 1379 

bronze 166 

draht 210 

— echter 211, 212 
— —, umnedter 211 

Goldene Nägel 491 

Soldfarbe All 

— firmß 478, 479, 

791 

folie 165 

geipinnit 1379 

geipinnite 1352 

gimpe 1379 

glätte 44 

— grund 793 

— krätze 70 

Gofbfügelchen 134 

legirungswage 68 

leiften 714, 795 

loth 390 

—, bartes 391 
—, weiches 391 

münzen 548 

nabeln 68 

papier 1470, 1510 
—, bebrudtes 1516 
—, echtes 1510 


— — m nn mu 


11111 
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Goldpapier gemuitertes 
1516 


—, unchtes 1510 
perlen 539 
plattirung 158, 159 
prefiung 1532 
rabınen 705 
Ringel 533 
— «Rouge 427 
Goldſchaum 166 
— Scheidung 69 

— ſchlägerei 165 

— jchlägerbaut 165 
— Schiagloth 390 
— ſchnur 1379 
— — gedrehte 1379 
— ſtoff 1370 
— ſtreichnadeln 68 
— zunder 454 
Gong-gong 53 
Grabjtichel 245, 46, 297, 


306, 686 
— —  balbbobe 246 
— 77, bobe 246 


— — niedrige 246 
Grainiren 347 
Grainirung 434 
Grain-Bunzen 365 
Grains 1340 
®ran 1355 
Granat 1560 
Granate 91 
Granatillholz 645 
Granitpapier 1513 
Srannenbaar 1213 
Granuliren, 37, 69 
Graphit 423 

— Papier 1502 
— tiegel 78, 1578 
Gras, Ginetifches 1126 

— bleiche 1107 

— leinen 1126 
Gratb 257, 413, 432, 505 

— angeftoßener 768 

—, eingejhnittener 768 
Gratbhobel 768 

— leiſten 627 

— — eingeſchobene 768 

_ füge 701, 768 

-Berbindung 770 
Graue Leinwand 105 
Grauerle 639 
Graues Gold 67 

— vöſchpapier 1470 

— Roheiſen 15 
Grauhämmern 513 
Graviren 431, 1562 
Gravirmaſchinen 243 
Greifzirkel 234 
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Greife Feinwand 1205 
Grenada 1027 
Grenadillholz 645 
Grenabillbolz, braunes 645 
Grenzeifen 111 
Grezfeide 1350 
Griechiſche Vergoldung 456 
Griff 265, 707 
Griffihloß 587 
Grobeifen 140 - 
Grobeijen-Waljwert 147 
Grober Hieb 348 
— Schlichthobel 708 
— Bug 211 
Grobes Borgeipinnft 1062 
Grobfiyer 1062, 1306 
— bämmern 513 
— farbe 1040 
— Schleifen 1562 
— ſpindelbank 1062, 1305 
— ftubl 1058 
— zug 208 
Gros 1364 
— de Naples:Band 1362 
— de Tours 1369 
— de Tours⸗-Band 1372 
— grain 1326 
— »Gtoffe 1369 
Großblättrige Linde 639 
Große Bleinägel 485 
— Dreheiſen 96 
Groß Elepbant 1471 
Großer Steg 1454 
Großes Bobenrad 603 
Große Schiefernägel 485 
— Stoßnägel 485 
— Trommel 1040,1239 
Großfeuer 15093 
— Median 1471 
— Regal 1471 
— Royal 1471 
Gruben-Hobelmafchinen 267 
— ſtock 1436 
Gründen 768, 785, 7187 
Grüne Kotons 1347 
—  Batine 473 
Grüner Hanf 1155 
— Sand Sl 
Grünes Blattgold 166 
— Ebenholz 644 
— Glas 1536 
— Gold 67 
— Holz 616 
Grüne Bergoldung 453, 456, 
458 
Grünfarbe 412 
— Rotte 1133 
Grund 785, 915, 987, 994 
—, breifädiger 1006 


Regifter 


Grund, einfädiger 1006 
—, magerer 793 
Grund zmweifädiger 1006 

— eiſen 688 
— farbe 792 
—  feilen 352 ” 
— flügel 987, 1006 
—  gurten 1382 
— baar 1213 
— hieb 345 
— hobel 768 
Grundirbank 794 
Grunbiren 776, 785, 787, 
1523 
Gruwirmaſchine 1523, 1525 
Grundfette 980, 1005 
— idäfte 987 
— fchäntel 957 
— ſchuß 976, 995 
— tritte 957, 1007 
— werk 1440 
Grus 177 
Guajakbaum 643 
Guajakholz 643 
Guayanilla 1027 
Güldiſches Silber 69 
Gürtel 586 
— kugel 586 
Guillochiren 289, 308, 432 
Guillochirmaſchine 308, 309 
Guillochirte Arbeit 308 
Guillodirung 308, 742 
Gulden-Fuß 549 
Gummi 13093 
—  elaftitum 1393 
— Litzen 1403 
Gummiren 1362, 1378 
Gummirrabmen 1378 
Gummiſpeck 1396 
Gurten 1381, 1382 
Gurtenichlagftod 1383 
Guß 74 
Gußeiſen 3, 4, 389 
—, verſtärktes 78 
— verziuntes 442 
Gußeiſerne Feilen 97 
— Nägel 488 
Gußform 74 
— modell 82 
— nath 76, 87 
röhren 76 
„Scheren 510 
ftabl 25, 28 
ftüd 74 
ware 74 
— zapfen 76, 1% 
Gute Gießformen 76 
— Brima 1076 
Guter Abgang 1075 


Gute Sekunda 1076 
Guvana-Baummolle 1026 
Gypstrommeln 1043 


H 


Haarboden⸗Stuhl 1389 
Haare, falſche 1214 
Haarlauf 871, 1412, 1415 
— famm 1415, 1417 
— fprügel 1416, 1417 
— ftab 1416 
— Stubl 1412 
mann 1274 
nabeln 526 
punzen 365 
Riſſe 1594 
fiebböden 1388 
fiebe 1389 
fied-Stubl 1389 
tuch 1390 

— züge 585 
Hadenihmieb 503 
Bader 1041, 124 
Haberiges Eijen 7 
Hadern 1421 

—, blaue 1423 

— lade 1429 

— ſchneider 1429 
Häfel 871 
Häfen, bebedte 1540 
Häftchen 496 
Häfel 1415 

— nabel 1415 

— ftab 1415 
Häfer 1240 
Hämmer 1436 
Hämmerbarer Eiſenguß 8 
Hämmern 358 
Hänge 1111 
Hängeiſen 84 
Hängeſchlöſſer 582 
Hänghaus 1111 
Härte 499, 518, 610 
Härten 499, 518 

— der Eijengüffe 9 

— des Stahles 9 
Härterifje 11 
Härteftes Silberloth 390 
Härtewaſſer 10 
Härtung 9 
Häuschen 871 
Hauschenweiſe paffiren R2 
Häutung 1343 
Hafen 1540 
Hafte 533 
Hagbuche 637 
Hagedorn 641 





er 


Hagel 121 
Dahn 587 
Hahnenbrei 154 
Hahnlippen 587 
Haidſchaf 1213 
Haibichnude 1213 
Haibwolle 1213 
Haibe, baumartige 642 
Hainbude 637 
Hainbuchenholz 637 
Haircord 1092 
Haken 496, 961 
Halenftäble 739 

— ftabl 298 

— ftöde 747 

— ſchütze 1390 
Halbbaummollene Leinwand 

194 


Halbbaummollener Barchent 
1 


Halbborben 1381 
— damaſt 1200, 1369 
— dicke Feilen 350 
— bide Nabeln 523 
— Doppel-Avignon 1364 
Dalbe Bleihe 1206 
— Bretnägel 485 
— Hattennägel 485 
Halber Schneller 1188 
Halbe Sattelnägel 485 
— Schloßnägel 485 
— GSpunbbreter 648 
Halbe Spundnägel 485 
Halbflächſene Leinwand 1194 
— florence 1363 
— gekochte Seide 1358 
— geleimtes Papier 1467 
— gevierte 124 
— grünes Glas 1536, 1539 
— sHebeleinen 1194 
— hohe Grabftichel 246 
— we 1435, 1439 
— bolz 64 
Dalbiren 516, 650 
Halbirſchere 516 
Dalbirtes Roheiſen 4, 16 
Dalblammgarn 1295 
— fettgarn 1076, 1315 
laten 1194 
lange Radeln 523 
feinener Damaft 1097 
leinener Drell 1097 
einen 1194 
finde ———— 415 
merinos 1326 
Karmarſch Technologie II. 


Regiſter. 


Halbmond⸗Meißel 245 

— naßſpinnen 1172 

runde Bohrer 278 
runde Feilen 351 " 
runde Meißel 245 
runde Raipeln 705 

— runde Reibablen 287 

Halbrunder Setzſtempel 180 
— runder Berjenter 288 
— runde Sägefeile 351 
— runde Schraubenbobrer 

+) 


32 

— rundes Eifen 141 

— rundes Stäbchen 185 
— runde Zinnfeilen 351 
Halbfammt 1008 

— fchlicht 348 

— jeidener Baft 1094 

— jeidener Felpel 1370 
— feidenzeuge 1363 

— felbftijpinner 1075 

— felfattor 1075 
Halbtafft 1363 

— tour⸗Schloß 576 

— weißes Glas 1536, 1539 
— weißes Schlagloth 389 
— wollene Bänder 1372 
— mollener Damaft 1328 
— mollener Köper 1291 
Halbwollene Yama 1291 

— wollene Merinos 1326 
— wollener Moleftin 1290 
— wollenes Tuch 1288 
— zeug 1421, 1435 

— Holländer 1435, 1439 
Salfa 1427 

Halftern 1382 

Hals 512 

Halsbinden 1393 

—, elaſtiſche 1392 

Halsbret 953 

— ſchnur 953 

— tücher 1092 

Hamm 513 

Hammer — — 356, 


—, or 171, 


— — 360 
— arbeit 362 
— eiſen 148 
Sammergar 37 
— — maden 37 
—  gerüft 143 
— geſchirr 1435, 
1436 


— helm 143 
— büuülſe 143 
— lolben 395 
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Sammertopf 143 
—  ridten 518 
— ſchlag 8, 423 
— ſchwanz 144 
—  ftiele 741 
— ftod 143, 1435 
walte 1267 
Hand 514, 562 
— beil '683, 684 
— bohrmaſchine 280 
— breche 1138 
— baubenbohrer 733 
— brud 1115 
— Durchſchläge 183 
—  feilen 349 
Handgefpinnft 822, 1164 
bämmer 16 
— bammer 357 
— Tämmerei 1295 
— Hoben 228 
— feier 203 
— Mule 1074 
papier 1481 
Handrad 823 
— rauberei 1275 
— Säge 699 
— fcheiben 203 
— ſcheidung 18, 36, 46 
— ſcheren 250 
— Schleifſteine 415 
Handſchütze 875 
— :&pinbel 822 
— Spinnerei 831, 1159 
—  ftenerung 169 
— ftubl 865, 1012, 1374 
— tuchdrell 1199 
— wäſche 1223 
Handwebmaſchinen 1013 
— webſtuhl 1012 
Hanf 1126, 1155, 1424 
—, ausgefernter 1158 
—, ausgemacdter 1158 
—, ausgeſpitzter 1158 
— eingellärter 1158 
—, grüner 1155 
—, oftindifher 1127 
Hanf, reinabgezogener 1158 
—, jpäter 1155 
—, tauber 1155 
— brede 1156 
— leinwand 1194 
— reibe 1156 
— werg 1157, 1158 
Harniſch 948 
— bret 949 
— Litzen 98 
— ſteher 949 
Harrasband 1372 
Hartbfei 45, 117 


103 
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Hartborften 11 

— brennen 1576 
Harte Bronze 127 

— Fäden 1075 
Harter Tritt 898 
Hartes Goldlotb 391 

— Kammgarn 1317 

—  Gilberlotb 390 
Hartfloß 4 
Hartgezogener Drabt 194 
Dartglas 1543, 1555 

- guß 9 
— lötben 338, 398 

— loth 338, 389 

— riegel 642 
Hartriegelbolz 642 

-, gr 642 

Hartidlagen 139, 357 
— ftüden 37 

— walzen 96 

— minder 1072 

— zerrennen 22 
Hartzerrennberb 22 
Darzfirniß 478 

— fitt 404 

— leim 1452 
Hajelnußbaum, buzantint- 


—, türkiſcher 


Haſelnußbolz, türkiſches 643 
Haſpel 842, 1260 
—, lurzer 1316 
—, langer 1316 
—, mittlerer 1316 
Hafpelfäden 342 
Hafpeln 342, 1030, 1076, 
1347, 1354 
Haſpeln der Seide 1347 
Hafpelung, niederländifche 
1259 


Hajplerinnen 1349 
Hau-Ambos 497 
Haube 111, 482, 508, 632, 

1441 
Hau-Bleie 498 
Hauböcke 646 
Haue 634 
Hauen 497 
Hauer 257, 482 
Hau⸗Geſente 498 

— Hammer 498 
Hauptbranihe 953 

— reif 810 

— ſchlüſſel 579 

— ſeite 552 

— trommel 1239 
Hans 632 
Haufenblajen- Folie 1498 


Regifter. 


Hausſchwamm 631 
— ubren 601 
Hauteliffe-Stubl 1333 
Haut-Formen 165 
Havti 1027 
Hebedaumen 143 
— baken 901 
Hebel⸗Durchſchnitt 259 
— ſcheren 249 
Hebemaſchine 953 
Hebende Falle 581 
Heber 949, 973 
Heberftange 360 
Hebeſchäfte 931 
— melle 1437 
Hebladen 1439 
— meffer 961 
— zeug 958, 361 
Hechel 1145 
Hedelfeld 1152, 1166 
— flachs 1148 
— balter 1167 
bede 1149 
maſchinen 1152 
—, doppelte 
1153 
Hecheln 1132, 1145, 1157 
Hechelnadeln 525 
— ftäbe 1167 
— ftubl 1147 
— werg 1149 
— zäbne 525, 1145 
Heckenkirſche 642 
Hebe 1144, 1147, 1158, 
1424 
Hebefämme 1151 
— leinen 1194 
Herdglas 1538 
Heftblebe 533 
— eifen 1543 
Heftel 496 
Hegel 1415 
Hegelnadel 1415 
— ftab 1415 
H-Eiſen 141 
Heiße Brobe 8 
Ki Glanz 20 
eiße Berfilberung 460 
Heißgießen 129 
— prefien 223 
— jhüren 1541 
Helfen 871 
Helle 79 
Hellen 795 
Helm 632, 143 
Hemd 93, 111 
Hembeinjäte 387 
Hembenkattun, feiner 1091 
Hemmung 602 


ııı 


Hemmungsrab 602 
Henkel 111 

— zinnerne 130 
Herausipinnen 1068 
Herb 81, 34, 175 
Herder 1131 - 
Öerbformerei 81, 32 

— frifheret 23 

— guß S1 

—, verdedter 84 
Herrenbuterpapier 1514 
Her; 294, 607 

— ftüde 97 
Heſſiſche Tiegel 1578 
Heu als Bapierftoff 1425 
Hieb 345 

— einfaber 346 

—, feiner 348 

—, grober 3483 
Hinterbaum 8367 

— docke 292 

— fab 1413 

— geidirr 952 

— lader 588 
Hinterladungsgemweht 588 

— raft 587 

— riet 972, 1376 

— ftaude 1437 

— wmaljen 1167 

— zange 671 
Hin⸗ und Her-Arbeit 9%4, 43 
— »Einpafftren 


Hirn 609 
— Enden 609 
— federn 627, 763 
bolz 609 
leiften 627, 765 
— mit Gebrung 766 
— — mit Zapfen 765 
Hirnfeiten 609 
Hirſchborn, Fünftliches 749 
Hitze, reinere 177 
Hitzemachen 176 
Hiten 176 
Hitiger Gang 20 J 
Hobel 130, 264, 706, 767, 
817 
Hobel, eijerne 714 
‚ runde 712 
bant 670, 817 
eifen 264, 706 
— gerabes 710 
—, jchräges 710 
faften 706 
maſchinen 266, 716, 


1207 
Hobeln 1207 


Ita dd 











Hobeljpan 707 
Hodfein 1227 
Hochkämme 973, 1374 
Hochlamm⸗Litzen 973 

— ſchnüre 973 
Hodligen 951 
Hochſprungmaſchine 959 
Hochſtämmiger Buchsbaum 

641 


Höhere Holzſchneidekunſt 816 
Höheſchaf 1213 
Hölzerne Bankhalen 784 
— Feilkloben 229 
— Nägel 756 
Hölzerner Schraubftod 673 
Hölzerne Schubftifte 818 
— Stricknadeln 724 
Hörner 360, 698 
Hohlbobrer 639, 727, 729 
— — koniſche 727,730 
mit Zahn 727, 
30 
Hoble Beinkleidverfnöpfe 573 
— Blechknöpfe 572 
—  fFelpernadeln 1008 
— Geſchützkugeln 96 
— Gewebe 837 
Hobleifen 689 
— —, aufgeworfene 689 
— — flache 639 
— —, gebogene 639 
— —, gerade 689 
— — frumme 689 
— —, übergeworfene 689 
Hohle Mauerziegel 1589 
Hoble Ringe 374 
Hobler Kern 108 
Hoble Scharnirfeilen 352 
Hohles Eijen 141 
Hobflflacheifen 689 
— flittern 533 
glas 1550 
— — gegoſſenes 1555 
— bauer 583 
— teble 715 
— —, gebrüdte 715 
— kehlhobel 715 
— meißel 733 
Hohlnägel 383 
— nath 984 
— — ftreifen 934 
— ſchaber 414 
— ſchraube 310 
— fträngiger Zwirn 839 
— ziegel 1589 
— zirkel 235, 673 
Hohe 1546 
— Grabftidhel 246 
Hober Gang 310 


Regifter, 


Hober Ranb 553 
Hobofen 19 

— gaſe 21 

— guß 73 

— WProzeß 18 

— ſchlacken 20 
Holländer 1435, 1439 

—, koniſcher 1448 

—,  felbfttbätiger 1443 

— kaſten 1439 

— Leere 1443 

— waalze 1439 
Holländifche Poftformen 1459 
re Geſchirr 1435, 

1439 


Hollunder 642 
Hollunderbolz 641 
Homogenftabl 31 
Holz 607, 1425 
friſches 616 
grünes 616 
junges 607 
fernjchaliges 621 
fünftliches 751 
Ihäfriffiges 621 
verwadjenes 610 
apfelbaum 640 
birnbaum 640 
bobrer 724 
Setabrenge 90 
. cellulofe 1427 
drabt 714 
fajern 608, 616 
fräsmaſchine 735 
gefäße 608 
Gewebe 1386 
gießerei 750 
tirſchbaum 640 
— litt 754, 755 
Holzkohle 428 
— mehl 751 
meißel 687 
Moſaik 307 
pajte 750 
ſchneidekunſt 814 
— —, höhere 816 
ſchnitte 814 
ſchrauben 88, 312, 323, 
326, 338 
Solzfmamm 631 
jpäne 667 
ftih 814 
ftoff-Schleiferei 1425 
jubftanz 616 
verbindungen 752, 762 
verlängerungen 762, 


-— ww -_ Ten 


| 
3 
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ra 
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zellen 6083 
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Horizontale Kanonen-Bohr- 
maſchinen 233 
Horizontaler Drabtwebftuhl 
1418 
Horizontale Ziehbant 216 
Horizontalgatter 657 
Horn 173 
— »Ambos 173 
— baum 637 
Hofe 1226 
Hojendrell 1199 
— träger 369, 1332, 1383 
— trägerfebern 528 
Inöpfe 572 
— zeuge 1097 
Hub 144 
— böbe 144 
Hülfe 143, 2%, 512, 537, 
593, 642 
Hüttenbundert 1554 
— junge . 
— ftüd 155 
Hufeifen 172 
— nägel 485 
— nageleijen 141 
Hund 958, 966 
Hunde 962 
Hunderte 879 
Hundsbaare 1214 
Hut 203 
— formen 741 
— nadeln 524 
SEE Sammer 171, 
172 


vrdiographice Papier 
1501 
Oydroſiatiſche Silberprobe 64 


J 
Jackmaſchine 1054 
Jaconet 1091, 1114 
Jacquard 960 
Jacquard-⸗Maſchine 960,1020 

— »EStubl 960 
Jagdriegel 582 
Jahre 608 
Jahrringe 609 
Jakaranda⸗Holz 645 
Jalouſieglas 1557 
Jalouſien 1412 
Jamaita 1027 
— Mahagoni 643 
Japaniſches Papier 1473 
Jaſpirte Stoffe 993 
Jeanet 1094 
Jenny 835, 1253 
Jenny⸗ Maſchine 834, 841, 
1253 
Sonjou-Gold 66 
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Judenmaaßgläſer 1550 
Judhanf 1127 
Jumel 1028 
Junges Holz 607 
Suftiren 124, 544, 557 
—,  ftüdweife 558 
Juftirfeile 557 
— klotz 557 
— majdinen 557, 558 
— wage 557, 558 
— zeiger 246, 544 
Jute 1127 
Juwelier 543 
Igel 1044, 1302, 1307 
Igelftrede 1169 
Im Loden gefärbte Tuche 
1265 


Imitirtes Leinen 1090 

Imperial 1471 

Imprägniren 633 

Im Stüd gefärbte Tuche 
126 


65 
Im Tuche gefärbte Tuche 
1265 
In der Wolle gefärbte Tuche 
1265 


Indiſche Baummolle 1022 
Indiſches Eichenholz 645 
Ingot 31 
Ingüffe 134 
Injura 1027 
Inlet 1091, 1095, 1101 
Snfelten-Nabeln 531 
Ing Kreuz legen 850 
Inftrumente 124 

—, chirurgiſche 

510 
Inſtrumentholz 667 
Internationales Syſtem 
1190 


Inwendige Schraube 310 
— — 
33 


Ipſer Tiegel 1578 
Irdene Ware 1578 
Iriſche Leinwand 1195 
Irisdruck 1516, 1530 
— «Fond 1526 

— grund 1526 
Iriſiren 465, 991 
Irisknöpfe 571 

— muſchel 793 

— papier 1511 

— —Schweifen 991 

— tapeten 1525 
Irländiſche Leinwand 1195 
Irländiſches Moos 857 
Slabey- Papier 1494 
Italieniſche Pappel 639 


Regifter. 


K 
Kacheln 1584, 1588, 1593 


Kachelſchleifmaſchine 1593 
Kämelgarn 1211 

— haar 1211, 1294 
Kämmlinge 1298 


Kämmen 1048, 1151, 1295 


Kämm⸗Maſchine 1048 
Käſefarbe 786 
— fitt 404 
Kaipfel 687 
Kalander 1119 
Kalandern 1118, 1323 
Kaliber 146, 584 
Kaliberringe 146 
— ftab 237 
—  bertiefungen 146 
— walzen 95, 96 
— »Bplinder 591 
Kaliglas 1535 
Kalito 1092 
Kalt 425 
—, lebendiger 425 
—, Wiener 425 
Kallirleinwand 1118 
— papier 1424, 1498 
Kalluibanf 1126 
Kalmud 1289, 1327 
Kaltbruch 7 
Kalter Gang 20 
Kalte Vergoldung 454 
— Berfilberung 461 
Kaltgießen 129 
— guß 75 
— güffige Stüde 75 
— meißel 244 
— prefien 223 
— riffe 621 
— ſchüren 1541 
— walken 1268 
— walzen 149 
Kambrif 1091 
Kameelbaar 1211 


Kamelott 1324, 1364 

Kamm 650, 773, 871,879, 
1041, 1240, 1412, 
1415 


— abtheilung 922 
— bäume 651 
Kammer-⸗Schwanzſchraube 
584 


— tuch 1091 
Kammgarn 1295 

— — hartes 1317 

— — weiches 1317 
Kammlot 1324 


— Maſchinen 926, 968 


— pott 1296 
— ſchraube 1297 


Kammſetzmaſchine 895 

— ſtechen 882 

— ſtecken 882 

— topf 1296 

— walze 1041, 1240, 

1304, 1307 

— wmalzenmajchine 1309 
Kammmeberei 919 

— molle 1221, 1293 

— mollene Zeuge 133 

— moll-Spinnerei 1294 

— mollzgeuge 1221 

— zwirn 1193 
Kampagne 20 
Kampeſche-Hauf 1128 
Kanadiſche Barpel 639 
Kanal 1008, 1043 

— Maſchine 1043, 1052 

— ftreden 1052 
Kanne 1042, 1054 
Kannelirmafchine 268, 7%4 
Kannelirtes Fenfterglas1555 
Kannenmaſchine 1053 
Kannevas 1092, 1198 
Kanonen 110, 112 

—  eiferne 92 

— bohrer 278 

— Bohrmaſchinen 

282 


—  +Bobrmafdinen, 
borizontale 283 

—  «Bohrmajdinen, 

vertifale 283 
gut 53 
bobelmajchine 269 
fugeln 96, 444 
— metall 53 
Kanjas-Schleifftein 416 
Kantbeitel 688 
Kante 846 
Kanten 1521 
Kanter 849, 1335 
Kanthölzer 646 
Kantiges Schnittbolz 649 
Kantillen 531 

—, krauſe 532 

—, matte 531 
Kanzlei-Drud 1470 

— «Hadern 1423 

— papier 1471 
Kaolin 1449, 1577 
Kapelle 63 
Kapellen 1131 

— probe 64, 68 
Kapitalband 1376 
Kappe 246, 1540 
Kappenzeug 1393 
Kapfeln 95, 1593 
Kapſelthon 1577 


ä 


Karatad-Bromelie 1123 
Karatirtes Gold 66 
Karatirung, gemijchte 66 


_, rothe 66 
weiße 66 
Karbolfaures Natron 856 
Karbätihen 1238 
= drabt 208 
— nägel 485 


Karden 1039, 1274 
Karbendiftel 1274 
— kreuz 1275 
— trommel 1276 
Kareien 1323 


Karnies . 715 
febrter 715 


_, e 
Rarnieshob bei 715 
Karolina 1025 
Karpfenzungen 351 
Karricte Zeuge 992 
Karten 962 
Kartenlochmaſchinen 968 

— Kopirmaſchine 970 
papier 1494, 1521 

— ladirtes 1503 
pappe 1494 
ſchlagmaſchinen 968 

— majchine, eleftri- 

ſche 971 

— ſchneidmaſchine 968 
Kartoffelpafte 751 
Kaſchmir 13236 
Kaſchmiret 1289 
ſtaſchmir ·Shawls 1328 

— wolle 1211, 1236 
Kafımir 1288 
Kaflabar 1027 
Kaffenfchlöffer 531 
Kaffetten 1593 
Kaffiterin 42 
Kaftanie, wilde 639 
Kaften 81, 84, 543, 575, 


i 
Kaftenformerei 81, 34 
— guß 81 
— ſer 575, 581 
Kaſtorin 1099, 1289 
Katt 1092 
Kattun 1090 
druckerei 1115 
— druck⸗Formen 43, 627 
— Druchkmaſchinen1115 
— druckwalzen 117, 217, 
1116 
— druckwalzen, kupferne 
221 


— papier 1515 
walze 1111 
Kate 851 


Regiiter. 


Katzenköpfe 581 
Kaufblei 46 
— garn 1137 
— glätte 46 
— {opp 1187 
— mannsgut 1025 
— zint 39 
Kautichen 1458, 1461 
Kautjcher 1458, 1461 
Kautſchuk 1393 
—, geſchwefeltes 1395 
—, vullaniſirtes 1395 
— Gewebe 1393 
Kegel 124, 954, 973 
— bret 954 
— räber 597 
— ſchnur 954 
— Stuhl 953 
— zug 953 
Kebleifen 715 
Keblen 714 
Kehlhobel 714 
— majhinen 719 
— ftoß 714 
Keblungen 714 
Keblzeug 714 
Kebrjeite 552 
Keil 406 
— bolzen 761 
Keile 151, 721 
Keilförmiges Eiſen 141 
illoch 707 


Keimbobel 772 

Keper 899 

Kerbring 563 

Kern 76, 84, 88, 93, 104, 
105, 111, 130, 185, 
222, 311, 319, 537, 
585, 607, 1587 

Kern, bobler 108 

Kernbobrer 278 

— brüder 105 

— flachs 1148 

— guß 88, 105 

— hol; 607 

Kernlaften 87, 89, 105 

— lager 105 

— marfen 105 

— riffe 621 

— fand 92 

Kernſchacht 19 

— ſchäbe 621 

— ſchaliges Holz 621 

-ſchlichte 114 

— ftange 91 

Kernwerg 1158 
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Kerzenmodel 132 
Keffelbleh 156, 157 
Keffeldrabt 208 
Keflelofen 79 
Kette 601, 846 
Ketten 492 
—, geichmiebete 492 
— gegoſſene 131, 494 
—, feine 1076 
Kettenaufichlagen 849 
— baum 852, 867, 1376 
— binbel 918, 948 
— druck 993, 1337 
— — Maſchine 993 
Ketteneiſen 141 
— fäden 846 
— garn 1076, 1317 
— ſcheren 849 
— »schermaſchine 858 
Kettenſchlöſſer 587 
— ſeide 1346, 1351 
— ſpulmaſchine 347 
— taue 493 
— walze 858 
— zange 249 
Kettgarn 1076 
— »Lizeré 915 
Keule 1226 
Kidderminfter-Teppih 985, 
986, 1333 
Kiefer 636 
— nabeln 1129 
Kiefernholz 636 
Kienföhre 636 
— holz 636 
— ruß 4238 
Kieper 899 
Kies 1537 
Kiejelerde 1537 
Kimme 772, 810 
Kimmbobel 772 
Kippeifen 802 
Kippen 802 
Kippfäge 302 
Kirlagadſch 1027 
Kirſchbaumholz 640 
Kirſey 1290 
Kiftendreter 648 
Kitay 1090 
Kitt 295, 402 
— auf Glas 1572 
—, waſſerdichter 403 
— fugel 544 
— ftod 544, 366 
Kläde 1279 
Klammer 395, 530 
— bret 530 
Klangholz Sr 
— fein 1129 


1626 Regifter. 


Klapp 1259 Kliſchir⸗Maſchine 125 Königewafler 66 
Klappe 708, 880 Klöbeiien 668, 697 Köper 899 1094 
KHapperichote, binfenartige Klöben 666 —, adtbindiger AN 

1127 Klöpfel 687 — beidredter 907, 911 
Klappmaßftab 232 Klöppel 111 —, breibindiger MW), 
Klappform 1552 Klöppelmajchine 1402 901, 904 
Klarjchleifen 1566 Klöpperhbammer 514 —, breifäbiger 900 
Klaubarbeit 18 Klöppern 514 Köper, dreitheiliger MO 
Klauenfett 478 Klopfeifen 818 —, breiichäftiger 901 
Klaviere 1273 Kiopfen 1031, 1139, 1150, —, eigentlicher 900, 
Klaviermulde 1234 1228 1368 

— Saiten, eiferne 208 Klopfmafchine 1031 —, gebrochener 904, 

— — meſſingene 209 Klopfjenjen 514 911 

ſtählerne 208 — wolf 1235 —, geſtreifter 927 

Klavierftifte 489 Klo 649, 878 Köper, balbwollener 1201 
Klebeihe 637 Klotzmaſchine 1117 —, umgekehrter 927 
Kleeblattichlüffel 578 — wagen 651 —,  bierbindiger 900,903 
Kleiderhafte 496 Küppeen 228, 230, 891 —, bierfäbiger 903 

— knöpfe 55, 131, 569 Kluftbolz 666 —  bierfchäftiger 903 

— »&toffe 1328 Kluppe 325, 743 Köper, viertheiliger 903 

— tafft 1363 Kluppzangen 230 — zebnbinbiger 900 
Kleienbeize 436 Knäuel-Widelmaihine 844 —,  zweirechtiger 907 
Kleinblättrige Finde 639 Knebel 698 —, zmeifeitiger 907, 
Kleine Bleinägel 485 Knecht 672, 824 911 
Kleineifen 140, 156 Kneifzangen 247 Köper-Baummolljammt 
Kleine Kette 1076 Knetmaſchine 1396 999, 1000 
Klein Elepbant 1471 Knicker 1560 — Brafii 1289 
Kleine Prima 1076 Knickmaſchine 1138 —, »Coating 908, 1259 
Kleines Bodenrab 603 Knipfel 687 —r Waze 984 

—, Carreau 987 Knittergold 160 —, Gingham 109 


rgrundb 915 
Kord 1002 
»Manchefter 996 


Keine Sciefernägel 485 Knochen, gebrannte 428 Kö 
Schließſäge 698 Knochenaſche 428 
— Schloßnägel 485 Knöpfe, Florentiner 573 


ER; 


— Stoßnägel 485 —, gegoſſene 569 , -Nanfin 1095 
Kleiner Steg 1454 —, überſponnene 573 —, DScammt 1005 
Kleine Trommel 1041 —, überzogene 573 Köper - Swandown 1095 

1240 —, zinnerne 132 * 1290 
Klein Format 1471 Knopfdraht 527 zeuge 900 

— «Sammer 513 — eifen 532 Köpfe 1153 

— Median 1471 — fabrifation 569 — flade 4% 

— Regal 1471 — formen 691, 733 —, runde 490 
Kleifterig 1286 — bammer 359 — verſenkte 490 
Kleiſtermarmorpapier 1514 bei) 528 Körbchen 1412 
Klemme 817, 818 — rab 597 Körnen 294 
Klemmfutter 738 — {dere 528 Körner 183, 231, 271, 2%, 

— ‚Muttern 319 — Spindel 527 544 

— ſchrauben 318 Kuoppereijfen 141 Körnerwintel 294 

— fpannftod 884 Knoten 1130, 1267 — zinn 43 
Klempner 535 Knotenfänger 1457 Rörverlarben 1506 

— Arbeiten 535 — maſchine 1457, 1458 Kötzer 841, 863, 1067, 
— 5, 1240 Knüttel 513 1068 

— molf 1 Kobaltſpeiſe 57 Kögerhülfen 1069 
Kliebhade * Kochen 1150, 1201, 1357, —  tüten 1069 
Klinge 512 1432 Koffernägel 485 
Klingellänge 1168 Kodille 1158 Kohle 416 
Klingeln 110 Kölniſche Markt 547 Kohlehaltiges Filtrirpapiet 
Klinke 581 — Pfeifen 1579 1503 
Klinker 1560, 1579, 16593 Königsgelb 44 Kohlenlöſche 23 


Klippwert 564 — holz 645 — papier 1503 





Koblenfad 19 
Kohlenfaures Ammonial 
1231 
Kokosbaſt 1128 
Koker 1573 
Koton 1341 
Kolons, durchgebiſſene 1342 
—, grüne 1347 
Kolben 142, 146, 591, 
1158 
—  rafpeln 706 
Kolkothar 426 
Kombination: Schlöffer 579 
Kompensationg- Pendel 602 
— Unruhe 603 
Kompoſition 46, 117 
Kompoſitionsfeilen 54 
— Trommeln 
1043 
Kompreſſionsröhren 222 
Konditioniren 1356 
Konditionirung 1356 
Koniſche Räder 597 
— Röhren 217 
Koniſcher Hohlbohrer 727 
— Holländer 1448 
— Sentker 288 
— Rolf 1033 
Konkordanz-Quadrate 124 
Kontalt-Bergoldung 459 
sBerfilberung 463 
Kontermarih 873, 874 
Kontre-Punzen 367 
Konuszirfel 238 
Konzentrationg- Arbeit 36 
ftein 36 
Konzentriren 36 
Konzentzeug 1326 
Konzept-Drud 1470 
— Hadern 1423 
— papier 1471, 1472 
Kopal-Bolitur 754 
firniß 479 
_ —, farblofer 791 
Kopf 292, 294, 574, 676, 
79, 1049 
Kopfenden 1153 
— nadeln 525 
— nagel 850 
— ſeite 552 
— ftempel 184 
Kopirleinwand 1118 
— mafdine 970 
— papier 1424, 1498 
Korbmader 816 
sÖobel 817 
— weide 640 
Korb 9%, 1001 


— — 


— — 


Regiſter. 


Korde 947 
Korden 917, 949, 972 
Korbiren 341 
Kordirmaſchine 341 
Korkzieher 316 
Korrelttion 603 

Korn 547, 592 

— dreher 544 

— eiſen 544 
Kerneflirihenpotz 642 

— ſtrauch 642 
Kornfitenftod 361 
— zangen 230 

Kothſpitzen 1228 
Kogen 1291 

Krägen 1519 

Krätze 65, 70, 166, 544 
Krätzmachen 544 

— miüble 70 
Kräufelung 560, 1216 
Kränfelmert 560 


Kraftftühle 857, 1013, 1263, 


1361, 1378, 1393 

Krahn 226 

— sBohrmafdinen 281 

— pfanne 80 
Krampftod SU 
Kranid 226 
Kranz 111 

— hobel 716 
Krapfen 587 
Kratenbeihlag 1042 
Kraßbürfte 347, 430, 

— dedel 1040 
Kraken 430, 1030, 1039, 
1151, 1176, 1238 
draht 208, 1039 
fabrifation 1047 
nägel 485 
ſchleifmaſchinen 1046 

— ſexszmaſchine 1045 
Kratzmaſchinen 1039 

— trommel 1040 

— wolle 1221 
Kraus-Bouillon 532 

— eiſen 141, 145, 533 
Krauſe Kantillen 532 
Kraufen 1365 
Kraugflittern 533 

— s@eipinnft 1379 

— gimpe 1380 

— rüber 304 
Krautartige Baumwolle 1021 
Kreide 428 
Kreibeglas 1536, 1539 

— leim 754 
Kreiben 1283 
Kreibepapier 1500, 1500, 

1518 
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Kreibepafte 751 

Kreisfeilmafchine 354 

— fügen 263, 502, 665, 
657, 703 

— —, balancirende 704 

— — ſchwingende 704 

-Saumfägen, Doppelte 

659 


— Schere 254 
— Theilmaſchinen 240 
Krempeln 1030, 1039, 1238, 

1238 
Krempelmaſchinen 1039 
Kreofot 634 
Krepon 1325 
Krepp 911, 1369, 
1365 


1325, 


—, broicdirter 1370 
Kreppen 1363, 1365 
Kreppmaſchine 1365 
Keen 850, 1226 
einlefen 850 
blech 156 
born 642 

— holz 642 
eiſen 141 
fach 897 
Krenzbieb 345 

— holz 648 

— meißel 245, 688 

— nägel 485, 850 

— rutben 869 
Kreuzſchenkelfeilen 352 

— ſchlag 173 

— +&Sclüffel 578 

— ſtich 984 
Kreuzung 1349 
Kreuzungeſtücke 97 
Kreuzverbindung 769, 771 
Krimpen 1287 

— in ber ®Walte 1267 
Kröſe 772, 773 

— eiſen 773 
Kröfeleifen 1569 
Kröjeln 1569 
Kronenbobhrer 281, 733 
Krone 50, 111, 482 
Kronglas 1536, 1539 
Kronrad 603 

— — ‚Getriebe 603 

— — Polirmaſchine 604 
Stielklöbchen 229 
Kronräber 597 

— füge 662, 733, 735 
— zinn 41 

Kropf 1440 

Kropflade 707 

Krüde 1438, 1524 
Krug, zinnerner 133 
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Kreuzbedel, zinnerme 130 
— bammer 359 
Krumme Hohleifen 689 
Krummeijen 590, 686 
Krummer Falzhobel 713 
—  Terel 685 
Krumme Simshobel 712 
Krummbaue 684, 685 
—  bölzer 747 
Krumpen 1257 
Kryolith 59 
Kruftallglas 1536, 1529 
— papier 1517 
Küfer 809 
Kügelhen-Arbeit 542 
Küblen 1542 
Küblbäfen 1551 
— ofen 1542, 1546 
— töpfe 1551 
Külbchen 1543 
Künftlihe Edelfteine 1560, 
1563 
Künftliher Bimsſtein 416 
= Maſer 750 
Künlices — — 749 
Holz 751 
— Leder 1039 
— Pergament 


1500 
Künſtliche —— 
1501 


— Sie inmaſſe 1578 

Kuchenform 534 
Kugel 103 

— drehen 302 
Kugelform 120 
— ketten 495 
— knopf 238. 
Kugelmodel 120 
— jenter 283 


— baarene Fußdedenzeuge 
1331 


Kump 1268 

Kunftbleihe 1107 
Kunftguß 95, 113, 127 
— — artilel, hohle 97 
Kunftleinen 1152 

— Tiſchlerei 797 

— wolle 1225 
Kupelliren 68 


— bronze 167, 470 
— drabht 209 
— — vergoldeter 212 


Regiſter. 


Kupferdruckpapier 1470, 
1472 


— folien 159 
— »@ranalien 37 
— bammer 534 


— — (ſchlag 35 
Kupferloth 589 
Kupfern 158 
Kupferne Kattundruckwalzen 
221 


— Nägel 488 

— Schalen 96 
Kupfernickel 57 

— ſchmied-Arbeiten 533 

— drabt 208 
Kupferſtechmaſchinen 244 

— ſtein 36 

— ſtichpapier 1517 

— vitriol 634 
Kupolofen 78 
Kuppe 1540 
Kurbel 275 

— malte 1270 
Kurze Georgia 1025 

— Nadeln 523 
Kurzer Haipel 1316 

— Mauridh 874 

— QDuertritt 874 
Kurzflahs 1175 
— öbrige Nadeln 523 
— ftapelige Baummolle1028 
Kurs 919 
Koanifiren 633, 7% 


L 
Lack 478 
— farben 1506 
— firniß 478 
Ladiren 478, 479, 791, 792 
818 


Ladirtes Kartenpapier 1503 
— 84, 878, 963, 1138, 


Laden m 

— bauın 78 

— dedel 88 

— flo 878 

— prügel 878 

— ftod 878 
Ladeſtöcke 642 
Lady⸗Coating 1289 
Läden 648 
Lärche 637 
Lärchenholz 637 

— tannen 637 
Länge 995, 1220 
Längenholz 609 

- theilmaſchiuen 243 

— uhren 6 


Läufe, damaſzirte 593 

—  gebrebte 592 

—, gemunbene 593 

—, gezogene 535, 54 
Läufer 1044, 1240, 1278, 


Lage 1465 
Lager 105, 1544 
— ſchalen 131 
Laguavra 1027 
Lahn 211, 531, 1352 
Labnborden 1330, 1381 
— ſpinnmaſchine 135% 
Lama 1291 
Laminiren 1048 
Laminirftubl 1048 
Lammmolle 1224, 128 
Lampas 1369 
Lampendochte, boble 387 
— ſchirme 1519 
Lanciren 976, 977 
Lancirte Stoffe 6 
Landrotte 1132 
Landſchaf 1213 
— —, beutfcdes 1213 
Lanbwolle 1213 
Lange 1546 
Lange Georgia 1025 
— Nadeln 53 
— Stopfnabeln 54 
Langer Flachs 1175 
— aſpel 1316 
— WMWarſch 374 
— Quertritt 974 
Langflachs 1148, 1175 
— garn 1187 
— Tai 718 


holz 609 
ganstohbehrmekhine 3, 
734 


Langöbrige Nadeln 523 
Langriſſe 7 

— ſcheite 1268 

— ſchermaſchinen 1231 
— Baumwolle 


erg und Querjſchneidt 

majcdine 1486 
Langzainen 163 
Lapıdär 425 
Lapping · Maſchine 1042 
Laterne 962, 1054 
Laternenbant 1053 

— «Getriebe 559 

—  ftubl 1053 
Patten 649, 667 
Lattenknüppel 643 

— nägel 485, 489 














aM 


Lattennägel, halbe 485 
Lattentuch 1241 
Latun 160 
Lagen 917, 956 

— ſchnur 956 

— zieher 956 
Laubſage 262, 699 


Lanfenlafien 80 
Lanfplatten 589 
— proben 592 
— räbdhen 651 
— ipindel 292, 334 
— ftod 1349 
Laufipule 863 
Laufzirlel 591 
augen 1206 
Lavierfeuer 1593 
Lebenbiger Kalt 425 
Lech 36 
Leder ala Papierftoff 1425 
—, engliihes 1094, 1095 
— fünftlihes 1039 
Leberfeile 425 
— leinwand 1197 
— papier 1425 
— pappe 1495 
— icheibe 419 
Lederſpaltmaſchine 1047 
— ftehmajdhine 1047 
— walje 833 
Leerbecher 1438 
Leerer Gang 319 
Leerfaß 1438 
— geben 319 
— rolle 1016 
— jhaff 1438 
Legapparat 1250 
Legen 1464 
Leger 1464 
— 1124 
Legiren bl, 541 
Legirtes Gold 66 
— Silber 61 
Legirung 61, 67 
Lehm 1576 
— formerei 93 
— gießerei 80 
Lehne 1454 
Lehre 94, 237, 1551 
— deutſche 156 
Lehren 679, 1684 
Leiceſter⸗-Raße 1213 
Leichter Atlas 1369 
— Theil 942 
— Tritt 898 
Leierbank 203 


Regiſter. 


Leierlluppe 326 
Leiern 202 
Leierwerle 202 
Leim, animaliſcher 1451 
—, flüffiger 754 
— ruſſiſcher 754 
— thieriſcher 1451 
—, vegetabiliſcher 1451 
Leimen 752,855, 1450, 1465 
— in ber Bütte 1451 
— in der Maffe 1451 
Leimfarben 785 
— furnüre 807 
— knecht 674 
— majdine 1486 
— pfanne 753 
— preſſe 674, 1467 
Leimtopf mit Dampfbad 753 


— — mit Waſſerbad 753 


— tränte 753 
— tränten 794 
— »Bergoldung 794 
— +Berfilberung 795 
— zwingen 673, 674 
fein 1129 
—, gemeiner 1129 
— baum 638 
Leinen 821, 1126, 1194 
— flächfenes 1194 
—, ıimitirtes 1090 
Leinen-Atlas 1199 
Leinene Bänder 1371 
Leinenbleihe 1205 
Leinen-Damaft 1199 
Leinener Zwirn 1193 
Leinenfärberei 1207 
Leinen-Probe auf Baum⸗ 
wolle 1195 
Leinenjpinnerei 1159 
— ‚Weberei 1194 
Leinfnoten 1131 
Leinöl, gelochtes 478 
— firniß 478 
Leinpflanze 1129 
— ſamen⸗Schlichte 857 
— wand 1194 
- — ua 


- — —— 1092 

— — gebleichte 1205 
—, gedruckte 1205 

Leinwand, gefärbte 1205 

— —, gemaltte 1205 

— — gewaſchene 1205 

— —, gepantidte 1205 
—, graue 1205 

geinwanb, greife 1205 

+ baldbaummollene 
1194 
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Leinwand, balbflächfene 1194 
- — iriſche 1195 
— — irländiſche 1195 
— — ſchottiſche 1092 
Leinwand, Wiener 1092 
band 1371 
— baum 869 
binbige Zeuge 865 
— druckerei 1207 
— grund 915 
geinwanbpobel 1207 
— Maſchine 960 
— 891 
L»@ijen 141 
Leifte 846 
Leifteilen 84 
Leiften 879 
—  eingefchobene 627 
Leiter 972 
— bäume 648 
Leitjeile 1381 
— 296, 318, 334, 
— 


— fpindelbant 297 
Lenkbeil 684 
Lenter 652 
Lenne 638 
Lenzin 1116, 1449 
Leoniſche Borden 1380 
Leoniſcher Draht 210 
Leoniſche Waren 211 
Leſebret 850 
Leſen 1467 
Leſer 954 
Leſeriet 851 
— roft 851 
— ftod 1416 
fetten 1577 
Lettern 117, 123 
Letterngießmaſchine 125 
— metall 45 
— ſchleifmaſchine 126 
106 


— fu 102 
Levantin 1368 
—,  fagonnirter 1369 
Levantiiche Baummolle 1027 
Levantifcher Delftein 423 
— Schleifſtein 415 
— Schmirgel 417 
Leviathan 1294 
Leviren 954, 956 
devir · Rahmen 955 
Lexikon⸗Format 1471 
Liage 97 
— fäden 977 
— fümme 977 
Lichtbilder 1586 
Lichter Meffingbrabt 209 
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Lichter Tombaldraht 209 

Lichtes Meifingbleh 160 

Lichtform 132 

— garn 1077 

— harter Meifingbraht 209 

— weicher Meffingbraht 
209 


Liegambos 360, 363, 533 
— bant 1376 
Liegefeile 352 
Liegende Oefen 1592 
Liegender Balz 381 
Lieger 1275 
Lilat 642 
fima 1027 
Lincoln-Raße 1213 
finde 639 
—, großblättrige 639 
—, Neinblättrige 639 
Pindenbaft 1425 
£indenholz 639 
Linde Schleiffteine 415 
— Seide 1357 
Lineal 231, 675 
Linienreißer 231 
— theilmaſchinen 243 
Liniirmaſchinen 243 
Linker Drebftift 307 
mit Mutter 
307 
Linkes Beil 683 
Linke Schrauben 316, 328 
Linnen 1194 
Linon 1092, 1198 
Linophanie 1496 
Linſe 601 
Linſen 1563 
Lithographie-Papiere 1422 
Fithophanien 1586 
Lite 1258 
Ligen 871, 892 
— aufihlagen 892 
— bäusden 871 
— fümme 973 
— maſchine 1402 
!igenftriden 892 
— zjwirn 1193 
Livreeborden F— 
— Knöpfe 572 
Lizere 015 
Lochbeitel 688, 689 
— bohrmaſchine 279 
— eiſen 691 
Lochen 182, 258 
Lochmaſchine 257, 6 
— ring 183, 258 
— jägen 701 
beft 701 
— ſcheibe 183, 256, 258 


Regifter. 


Lochwalle 1267 

— werk 257 

— winfel 239 

— zange 259 
Yoden 1224, 1244 

— majdine 1239, 1243 

— taften 1244 

— frempel 1239 

— ohne Ende 1244 
Lockenſchüſſel 1244 

— tiih 1244 

— trommel 1244 
Yoden 1264 

— farbige Tuche 1265 
Löcher 1437 

— baum 1436 

— bohrmaſchinen 733 

— bret 949 
Löffel, plattirte 538 

—, filberne 541 

—, zinnerne 130 
Löffelbohrer 727, 731 
— ftampf 541 
Löſchen 177 
Löſchſpieß 176 

— wedel 176 

— papier 1497, 1470 
— — graues 1470 
— — rothes 1470 
Löthen 387, 398 

— geſprungener Glocken 

398 


Löthfett 397 
— fuge 392 
— futter 295 
götbigfeit 41, 61 
Yöthlolben 395, 396 
— ofen 396, 571 
— rohr 393 
Löthung, galvaniſche 400 
Löthwaſſer 392 
Löthzange 393 
Löwentlinnen 1201 
— garn 1187 
Lokomotiv⸗-Keſſel 383 
Longitudinal ⸗Schermaſchi⸗ 
nen 1281 
Lopp 1187 
Loslaſſen 82 
— lötben 400 
— rolle 1016 
Loth 387, 681 
— bahn 395 
— form 166 
— garn 1191 
Louifiana 1025 
Lüfter 528 
Lünette 294 
— s&upport 301 


Lüfter 1597 
— garn 1317 
eüftrin 1364 
Lüftriren 1079 
Luftfeber 737 
— holz 644 
— löder 76 
— röfte 1132 
— theilung 240 
Lufttrodnen 622 
Yumpen 142] 
—  foder 1433 
—  reinigungs-Majhine 
1430 


— ſchneider 1428, 142% 
— Waſchmaſchine 
1431 

Lumpenwolle 1225 

— wolf 1224, 1431 
Lunte 1030, 1062, 1306 

— spinnen 1062 
Lupfer-Bunzen 365 
Zuppe 23, 141 
Luppenmüble 142 

— Walzwerk 146 
Luzienholz 641 
Lyoniſche Borden 13% 
Lyoniſcher Drabt 210 


Maasbeerbolz 641 
Macçeio 1026 
Maceration 1359 
Mabeira-Mabagont 644 
Madras 1027 
Mähnenhaar 1385 
Magerer Formſand 30 
— Grund 793 
— Thon 
Mageres Zeug 1462 
Magneſia 428 
Mabagoni, afrikaniſches 643 
_, gefledtes 643 
— baum 643 
— Beize 78 
„Farbe 778 
Mahagonihon 643 
Mahaleblirſchbaum 640 
Mahlen 1442 
Maho 1028 
Mahoni 643 
Maillon 948, 871 
Majolika 1579 
Mato 1028 
Makulatur 1470 
Malen 785 
Malergold 166 
Malſchloß 580 
Malteſiſche Baummolle 1023 


Maljdarren 1585 
Mandefter 995, 1098' 
-, geftreifter 995 
— glatter 996 
—, unaufgeſchnit⸗ 
tener 996 
-, ungeriffener 996 
Mandel 1119, 1188 
Mange 1119 
Mangel 1119 
Mangen 1118, 1323 
Manbeimer Gold 46, 49 
Manila 1027 
Manilabanf 1127 
Manichetten 1519 
Mantaufendicheibe 1070 
Mantel 19, 93, 112, 175, 
1244 


— »&toffe 1328 
Maraboutfeide 1351 
Maragnan 1026 
Marandam 1026 
Marbel 1543 
Marbeln 1543 
Marine:-Leim 755 
Mark, beichidte 547 

—, feine 547 

—, kölniſche 547 

—, raube 547 
—  röhre 607 
Markftrahlen 608 
Rarmei 1560 
Rarmorirkaften 1514 
Narmorirtes Glas 1557 
_ Papier 1514 
Rarmorpapier 1513 
—, buntes 1514 
‚ getupftes 
1513 


_ —, wafier 1514 
Rarofinpapier 1518 
Rarich 919 

—, kurzer 874 

—, langer 874 
tarfchichaf 1213 
tartin’jches Verfahren 32 
tarzellin 1364 

— band 1372 
daſchen 846 
aſchine 803, 817, 1529 
— alppingraphiie 


— 1115 

— geſpinnſt 822 
— ußſtahl 29 
— ner 168 

— kämmerei 1298 
aſchinenknöpfe, überzogene 
573 


Regifter, 


Majchinen-Nägel 486 
— papier 1481 
— riemen 1383 
— ſcheren 251 
Mafchinenfpinngrei 831, 
1162 


— ſtuhl 1013 
— Tiſchlerei 797 
— Toitt 957 
Maſchiniren 1233 
Maſer 610 
—, künſtlicher 750 
Maſerholz 610 
— papier 1513 
Masholder 638 
Mafie 80, 92, 115, 1538 
Maffeformerei 80, 92 
— furnüre 804 
— geftell 19 
— guß 80, 92 
Maffeldrähtiger Zwirn 839 
— graben 80 
Maſſengußſtahl 29 
Maifitot 44 
Maffive Blechknöpfe 570 
Maffives Holz 799 
Maifivihraube 310 
Maßſtab 675 
— ftäbe 232 
Maftbuche 637 
Maftir-Firniß 791 
Mater 124 
Matrize 124, 126, 146, 258, 
368, 748 
Mattbeize 409, 410 
— brennen 409 
Matte 795 
— Kantillen 531 
— Del-Bergoldung 793 
— Tapeten 1524 
— Bergoldung 459 
Matte Ziehpunzen 365 
Mattfarbe 452 
Mattiren 451, 452 
Mattirtonne 452 
Mattpunzen 365 
— fchleifen 1572 
Mattung 795 
Manerfteine, feuerfefte 1578 
Mauerziegel 1578 
— — hohle 1589 


Maul 178, 226, 248, 587, 
1392 


Maulbeerbaum, weißer 1340 
— — Spinner 1340 
Maulſchere 251 
— ſchütze 1386, 1392 
Mazedoniſche Baummolle 
1027 
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Mazeriren 1435 
Mechaniſcher Aufwinber1071 
Drudtif 1530 
= Puddler 24 
_ Schertiſch 1280 
— Webſtuhl 865, 
1013 


Mechaniſche Spinnerei 831 
— Theilmaſchine 241 
Mechanismus 831 
Medaillen 471, 567 
—, bronzene 568 
— Abdrücke 43 
_ Bronze 54 
_ Gold 67 
Medaillen - Silber 61 
Medailleur 565 
Medicinglas 1536 
Mebio 1076 
— Twiſt 1076 
Meerrobr 793 
Mehlbeerbaum 641 
— holz 641 
Mehlſchlichte 855 
Mehrchorige Stoffe 922 
Mehrfache Gewinde 316 
— Schrauben 316, 
28 


Mehrtheilige Stoffe 922 
Meiler 1593 
Meiſeldrähtiger Zwirn 839 
Meiſter 178 
Meißel 244, 265, 738 

—, gebogene 245 

—, gerade 245 

—, halbrunde 245 
Meißelhalter 266, 298 
Meliren 1237 
Melirſchütze 991 
Melirtes Tuch 1237, 
Melirte Zeuge 991 
Mennige 44 
Mergel 1577 
Merinogarn 1317, 1320 
Merinos 908, 13 6 

—, baummollener 1094 

—, deutſche 1213 

—, bhalbwollener 1326 
Merino-Schaf 1213 

— wolle 1213 
Meſſen 1124 
Mefler 503, 685, 891, 958, 

961, 1138, 1281, 
1440 

—  feilen 350 

— faften 961 

— klingen 504 

— Topf 718 
Mefferrafpeln 705 


1250 
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— walze 718 
— zeiger 26 


— —, blankes 160 
_ — lichtes 160 


—, ſchwarzes 160 


Meſſingbreumofen 50 
Meſſingdrabt 209 
= —, blanter 209 


_ — geihabter 209 


— liter 209 


Meffingbrakt, lichtharter 209 
— — lichtweicher 209 
—, ſchwarzer 209 
Meffingene abierfaiten 209 


Meffingfabrilation 50 
— gießerei 100 
— gußwaren 109 
— krücken 298 

Meifinglotb 389 
— Schlagloth 389 


— Schleifſtein, blauer 


415 

—  ütberziehung 448 
Meftizen 1213 
Meßbänder 676 

— band 232 

— fetten 495 

— majdine 1124, 1286 
— ringe 192 
Metall 41, 51 

— bronze 167 


— buchſtaben, geprägte 
540 


Metalle 3 
Metallene Blätter 394 


Metallfärbung, galvaniſche 
465 


feilen 54, 425 
gold 166 
bobel 264 

— »Hobelbant 265 
Metalligue-Papier 1500 
Metallifiren 634 
Metallfarden 1277 

— moor 437 
Metallohromie 465 
Metalljäge 261 

— ſcheren 249 

— ſchläger 166 


— spiegel 40 
Meteorftahl 32 
Metis 1214 
Metriihe Nummer 1076 
Mezzotinto-Schaber 414 


— Schlagmaſchine 167 
filber 166 


Regiſter. 


Mignet⸗Büchſe 586 


Mikrometer⸗Schrauben 318, 
333 


— Zirkel 236 
Milchanſtrich 786 
— glas 1556 
— weiß 1449 
Militär-Borden 1381 
—  «Kuöpfe 572 
Millefiori 1559 
Minas Geraes 1026 
— novas 10% 
Mineralfeilen 416 
Minie-Bücdfe 586 
Minofor 42 
Minutenrad 602, 603 


— — ‚Getriebe 603 


— zeiger 602 
Miſchen 1030 
Mitoftbenometer 338 


Mittelameritaniihe Baum- 


wolle 1027 
— betrieb 1069 
— deu 57 


Beſatzungen 578 


Mittelbielen 649 

— fiver 1062 

—  gatter 65% 

— bieb 348 

— kaſten 84 
Mittel Median 1471 
Mittelrad 603 


— — Getriebe 603 


— Regal 1471 
Mittel-Regifter 1471 
— ſcheiben 149 
— ſucher 294 


— zug 208 
Mittenſchleifmaſchine 521 


Mittlere Bleinägel 485 
Mittlerer Hafpel 1316 
Mitnebmer 294 
Mobile 1025 
Mod 25 
Mobeband 1373 

— Inöpfe 572 
Model 1115, 1527 

— druckMaſchinen 


1115, 1530 
Modell 77, 82, 93, 111, 
3 97 


— 


— bret 86 
Modelle 535 
Modellformerei 82 
Modelliren 565 
Modelſtechen 814 
Möbel⸗Atlas 1369 

— damaſt 1328 

— moor 1325 


Möbel-Nägel 491 
— plüũſch 1330 
— Tiſchlerei 79 
— zeug 1390 
Möllerung 21 
Mönch 258 
Mörſer 105 
— eiſerne 2% 
Moir 1364, 13% 
Moiriren 1121, 1362, B 
Moirirung 1121 
Mold 1187 
— garn 1187 
Moletten 304, 376, 101 
— Strece IL 
— Stubl 1051 
Molettiren 304 
Molettirmaſchinen 304 
Moleſkins 1106 
Moleſtin, balbwollener IX 
Molinos 1025 
Mollenhaue 635 
Molleton 12%) 
Moltgarn 1187 
Molton 06, 12% 
Mondglas 1543, 1545 
— ring 6 
— ftähle 739 
— ftabl 298 
Monitor 334 
Montirbammer 356 
Moor 1325, 1304 
— feinen 1198 
Moos, irländiiches 857 
Moos-Schlichte 357 
Moreen 1325 
Moſaik 1561 
— fteine 1578, 1583 
Motrit 1028 
Mouliniren 1350 
Moulinirte Seide 135 
Mühlnägel 484 
— füge 651 
— — 351 
— ſtuhl 1375 
Münzen 547, 554 
—,  faliche 568 
Münzfug 549 
— funft 547, 554 
— mafdine 561 
— metall 48 
— pfund 47 
Münzplatten 554 
— ftempel 565 
Muffe 335 
Muffel 64 
— —* 467 
Mugelig 362 
Mulde 46, 1035, 1234, 124 


Mulden: Zuführung 1234 
Mulegarn 1076 
— garne, gejchleifte 1087 
— jenny 835, 106 
— Maſchine 834, 835, 
841, 1065, 1068, 
1253, 1314 
— maſchinen, jelbftipin- 
nenbe 1074 
MNule-Spinnmafdine 1068 
— tmwift 1076 
— ⸗Zwirnmaſchine 841 
Mull 1092 
Multon 1290 
Mungo 1225 
Vung- Metall 48 
Muſchelgold 166, 452 
Muſhets Spezialftabl 33 
Musteten 585 
Muslin 1092, 1092 
Diufjelinet 1092 
Mufielinglas 1557 
Muſter 915 
—, aufgelegte 916 
—, aufgeſchweifte 916 
—, fortlaufende 920 
—,  geftürzte 920 
—, ſymmetriſche 920 
Muſterausnehmen 917 
— ausjegen 917 
— blatt 979 
— draht 209 
Muſtermaſchine 953 
— papier 916 
— pappen 962 
— sMeberei 915 
Mutter 310 
Muttern, aufgefchlitte 319 
_, u 2 
31 


—, geſpaltene 319 
Mutterbohrer 320 

— eiſen 141 

— fräsmaſchine 354 

— kreis 240 
Mutterlauf 594 

— maſchine 302 

— ſchraube 310 
M»Zährıe 694. 


N 


Naben, gegoffene 92 
Nachdraht 1068, 1070 
— drehung 1070, 1254 
— dunkeln 610 

— laſſen 8, 12 

— faufen 13 


Regiſter. 


Nachlöthen 390, 391 
— preſſen 1591 
— ſacken 76 
— ſchlüſſel 579 
— ſchneiden 324 
Nachtriegel 581 
Nachzug 1074 
— zwirnen 1254 
Naden 503, 682, 1226 
Nabel 961, 1007, 1336, 1413 
— bret 162 
— drabt 200 
— fach 1336 
Nabelfeilen 352 
— führer 979 
— hölzer 636 
Nadeln 515 
—  bide 523 
—  breiöbrige 524 
—, duünne 523 
—,  balbdide 523 
Nadeln, halblange 523 
— Hurze 523 
— kurzöhrige 523 
— lange 523 
— langöhrige 523 
Nadeln, rundöhrige 523 
— zweiöhrige 524 
Nabelpapier 1470, 1497, 
1502 
Nabelftab 979, 1012 
— ſtuhl 978 
— walze 1307 
Nadler-Wippe 528 
Nägel 482 
—, geſchmiedete 482 
— gefhnittene 486 
—, geftampfte 483 
—, gemwunbene 489 
Nägel, goldene 491 
— gußeiſerne 488 
—  bölzerne 756 
— kupferne 488 
—  filberne 491 
Nägelzieher 756 
Nähdraht 1455 
— garn 1087 
— maſchinen-Nadeln 524 
Nähnadeln 515, 524 
— feide 1352 
— zwirn 1087, 1193 
Näpfhen 1065 
Nagelbohrer 726 
— eifen 141, 184, 482 
— — flache 184 
— —, runde 184 
— — verſenkte 184 
— — viereckige 184 
Nagelform 482 
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—— 506 
— topfftabl 298 
Nageln 383, 755 
Nagelihmied 482 
— ſchrot 482 
Nahrungsjaft 616 
Nahtſchnüre 1381 
Nankinet 1091 
— gelöperter 1095 
Nanking 1090 
— sBaunmolle 1024 
Naſe 265, 707 
Naffe Bleiche 1107 
— Fäulniß 631 
— WPlatinirung 464 
— Brobe 63, 68 
Naffer Sand 81 
Nafies Ziehen 208 
Naffe Vergoldung 455 
— Berfilberung 462 
Naßbohren 591 
— talander 1111 
— prefie 1464, 1483 
— ſchleifen 343 
— ſchmieden 174 
Napipinnen 1172 
— zwirnen 842 
Natron, farboljaures 856 
Natronglas 1535 
Natürliche Bleibe 1107 
Naturbleihe 1107 
— farbige Papiere 1497 
— modelle 135 
— papier 1497 
Neapolitanifhe Baumwolle 
1028 
Negretti-Raße 1213 
Nehmen 956 
Neigungswintel 311, 315 
Nefiel 1091 
— tud 1092 
Neugelb 44 
— meifing 47 
— sDrleans 1025 
— rieß 1468 
— jeelänbifcher Flachs 1127 
Neufilber 56 
— — blieb 161 
Newlerry 1026 
Newton’ihes Metall 43 
Niagarafpindel 1067 
Nidel 56 
— fupfer 58 
— miünzen 549 
— ſchwamm 57 
— ftabl 32 
Niderie 1026 
Niederländer Band 1371 
_ Tapeten 1332 
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Niederländifhe Hafpelung 
1259 


Niederfchlagsarbeit 45 
Niederungsihaf 1213 


Niedrige Grabftichel 246 


_ Kappe 246 
Nielliren 468 
Niello 467 


—,  galvanoplaftifches 138 


Niet 352 

— bank 332 

— bolzen 383 
Niete 383, 489 
Nieteiien 141 
Nieten 382 

— zieher 394 
Nietbammer 383 
— klöbchen 383 
— fopfprefie 383 
— Huppe 383 
— maſchine 335 
Nietmeißel 232 
— nägel 333 
— pfanne 334 
— platte 332 
— prefle 335 
Nietpunze 382 
— jtempel 384 
— ftödden 382 
Nonins 238 


Noppen 1005, 1007, 1245, 
1264, 1267, 1283, 1323 
Noppen aus der Wäſche 1267 


Koppenborden 1381 
Noppeijen 1264 
Nopperinnen 1264 
Noppmafcinen 1264 

— zange 891, 1264 
Notendrudpapier 1470 

— — platten 43 
Notenpapier 1471 
Nummer 1076 

—, metrifche 1076 

Nummern 192, 1189 
Numerirung 1076 


Nordamerilaniihe Baum» 


wolle 1025 
Normallehre 201, 326 
Nuß 531, 587, 827 
Nupbaumbolz 639 

— fräfe 355 

— bolz 639 

— welle 557 

Nuth 763 

Nutbeijen 764 

Nutben 763, 764 
Nuthenbohrmaſchine 381 
Nutbenreißer 306 
Nutbhobel 764 


Regiſter. 


Nutbbobel mit Stellung 764 

Nuthſtoßmaſchinen 268 

Nutb und Feder 763 

Nutbzapfen 765 

und Keil 763 

und Schwalben: 
ſchwanz 763 


Nukbolz 635 


D 


Oberbaum 1416 

— boden 569, 570, 572 

— Dampf 170 

— fach 874 

— geleje 874 
Obergejent 185 

— geftell 19 
— glas 1506 

— baar 1213 

— bieb 345 
Oberkaſten 34 

— fette 1005 

— Tige 948 

— platte 570 

— riegel 1412 
Oberſprung 874 

— ftempel 369 

— tbeil 185 

— tritt 874 

— walze 333 
Oder 427 
Ochſenauge 1545 
Defen 1591 

—, liegende 1592 

—,  ftebende 1592 
Deffner S53, 1031 
Deffnungsmafchine 1300 
Debr 503, 517, 632 
Oehrchen 1376 
Debre, gebobrte 523 
Debren 521 
Oehrmaſchine 571 
Debfen 496 

— dreber 496 
Derterfäge 698 
Delanftrie 733 

— firni 478, 786 
— fitt 403, 793 

— »Ladfirnig 478 
— papier 1498, 1504 
Delpreßtub 1327 

— fäure 1236 

— fteine 415 
Delftein, levantiſcher 423 

—,  türfifcher 415 
— SSchmirgel 423 


Deltränten 785 
— tränfung 632 
— tuch 1327 
— vergoldung 793 
— vergoldung, matte 793 
Delmolf 1237 
Dfenfrifcherei 23 
— kacheln 1584, 158, 
1593 
— fitt 403 
— platten 83 
— roft 84 
Dfenztegel 1578 
Dffene Kette 383 
Offener Einguß 1 
Offenes Fah 897 
Obrringe 542 
Dlein 425, 1236 
Dlive 581 
Dlivenbaumbol; 641 
Opal 1560 
— glas 1555 
Optiſche Gtäfer 1563 
Ordensbänder 1372 
Ordinäre 1545 
DOrdinäre Fayancı 159 
— (astafeln 154 
Ordinäre Sorte 1025 
DOrdinäres — 
769 
— Sieingut 1578 
DOrbdinäre Zinten 769 
Ordnung des Tretens R4 
Oreid 49 
Organdin 1092 
Organdy 1092 
— Band 1372 
Organſin 1346, 1351 
- feide 1351 
Orgelpfeifen 113 
Driental 1094 
Driginalbobrer 326 
— ‚Kreis 40 
Orleans 1324 
Ornamente von Then 
157 
DOrjopfeide 1351 
Oſtindiſche Baumwolle 
1027 J 
Oſtindiſcher Hanf UN 
Oval⸗Drebbank 308 
— drehen 239, 307 
Ovale Drechsler⸗Raſpelt 
705 
Ovaler Spitzſtichel MA 
Ovales Eiſen 141 
Ovale Stichel M 
Ovalgewehr 586 
— werk 308 


Opalzirfel 678 
Orpdirtes Silber 473 


P 


Baar 1413 

Bad 154, 167, 1078, 1188 

— sdaberu 1423 

— leinwand 1197 

— nabeln 524 

Badpapier 147 J 1472, 
149 


— — blaues 1470 
— — braunes 1470 
— — gelbes 1470 
— — rotbes 1470 
Badprefie 1078 
— ſchmieden 154 
väckchen 167 
Babtbanf 1127 
Baillen 391 
Badfong 56 
— blieb 161 
Balo 1212 
Baloshaar 1211, 1294 
Balefterbogen 737 
Baltfanderbolz 644 
Palladium 67 
Pandekten 1471 
Bantfhen 1107 
Pantihmafhinen 1110 
Ranzerplatten 155 
Bapelin 1364 
Papier 14% 
—, bebrudtes 1515 
—, chineſiſches 1473, 
1480 


—,  feuerficheres 1504 
— galvaniſches 1502 
Papier, gaufrirtes 1517, 1518 
—, geglättetes 1508 

— a ra 1518, 
519 
— — 1459 
—, geſprengtes 1513 
Papier, japaniſches 1473 
—, halbgeleimtes 1567 
—, bydrographiſches 
1501 


— naturfarbiges 1497 
Papier, photographiſches 
1502 


—, ſatinirtes 1508 
—  ftoffunterlegtes 1503 
—,  ungeleimtes 1466 
‚  unverbrennliches 
1504 


3apier, velutirtes 1511 


Regiſter. 


Papier, waſſerdichtes 1503, 
1504 


Papierborden 1519 

— dicke 1472 

— färberei 1505 

— feuerſchwamm 1504 

— formen 1411, 1457 
Papierhöhe 124 

— lichtbilder 1496 

— »maché 1495 

— macherfilz 1290 

— maſchine 1481 
Papiermaß 1472 

— matrizen 127 

— miüible 1435 
Papierene Gasröhren 1496 

— Waſſerröhren 


1496 
Papier ohne Ende 1481 
Papirolin 1503 
Papierpergament 1120, 1501 
— röhren 1496 
— füde 1463 
— +Gdirting 1487,1519 
— ſchneidemaſchine 1486 
Papierjorten, beigiihe 1477 
—, deutſche 1473 
— — engliſche 1479 
= — — 


Papier⸗Spitzen is 
— +G&trobfeilen 349 
— tapeten 1521 
— teig 1495 
— wage 1473 

Papierwalzen 1120 
— zeug 1420 
— zink 164 

Papillotenpapier 1478 

Pappdeckel 1491 

Pappe 1420, 1491 
—, geformte 1491 
—, gekautſchte 1491, 

1493 


—, geleimte 1491, 1494 
geichöpfte 149] 

Bappel, italienifche 639 

—, kanadiſche 639 
Pappelholz 638 
PBappen 962, 995 

— ſchlagmaſchine 969 

— Schneidmaſchine 968 
Papyrus 1421 
Para 1026 
Paraffin 634 
Baraiba 1026 
Baralleldrebbant 297 

—  sFeilfloben 229 

— bobelmaſchinen 717 
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Parallelsfineal 675 
— maß 231 
Parallelreißer 231 
— ſcheren 249, 253 
— Schraubſtock 227 
— zangen 230 
PBaramatta 13230 
Bardend 1095 
Pariſer Blau 1450 
— Gold 165 
— Roth 426 
— Stifte 489 
Barifienne 1369 
Parketböden 626, 627 
—— 766 
Tafeln 766 
Part 902 
Paſſage, gebrochene 922 
—, pointirte 922 
—, ſchreitende 922 
—, ſpringende 922 
Paſſauer Tiegel 1578 
Paſſigdrehbank 1585 
— drehen 289, 741 
Paſſiren 589, 882 
Paſte 750 
Paſtellpapier 1501 
Paſthanf 1158 
Paßlugel 584 
Patent⸗Charpie 1199 
— ſchrot 122 
= — 


PBatentwalte 1270 
Patina 52 
Patine 471 
—, grüne 473 
Patiniren 471, 473 
PVatrize 124, 565, 146 
Patrone 295, 309, 332, 916, 
1332, 1517 
Patronen-Drebbant 309, 
333, 1585 
— bülfen 1463 
— papier 916 
— ſcheiben 1014 
— ſpindel 333 
Batroniren 917 
Pauſchen 43 
Pauſchherd 43 
Pauſcht 1463 
—,  gefilster 1463 
—, weißer 1464 - 
PBauspapier 1499 
Paynifiren 634, 790 
Payta 1027 
Pechtanne 636 
Beigneur 1240 
Peitſche 831 


1036 


Bellen 1157 
Pellhauf 1157 
Relo 1352 
Belfeibe 1346, 1352 
Pelzen 1239 
Pelzig 44 
Belztrempel 1239 
— majdine 1239 
— fammt 1005 
— trommel 1177, 1241 
— wäſche 1222 
Penbel 600, 601 
— fügen 704 
— slihren 600, 601 
Benfacola 1025 
Pequin 1370 
Pergament, künftliches 1500 
—, vegetabiliſches 
1120, 1501 
— ‚Formen 165 
_ »&eber 1501 
_ papier 1500, 
1501 


ea 232 
Perkal 1091 

— band 1372 
Berkalin 1091 
Berlan 1325 
Berkuffions-Schloß 586, 587 

= »Zünbröhren 43 

Perlboot 793 
Perle 898 
Berlen, unechte, 1565 

—,  benetianer 1560 
Perlenpunzen 365 
Perleſſenz 1510 

— kopf 898 

— mutterpapier 1510,1511 
Pernambuco 1026 
Perrotine 1115 
Perrückenköpfe 741 
Perſiſche Ziegenwolle 1211 
Peruaniſche Baumwolle 

1022, 1027 
Petinetglas 1558 
Pfabeifen 144 
Pfaff 371 
Pfaffe 362 
Pfaffenkäppchenholz 642 
Bfanndedel 587 
Pfanne 587 
Pfannenofen 79 

— ſtein 1538 

— trog 587 
Pfeife 1543 
Pfeifen 849 

—, bluiſche 1579 
Pfeifentöpfe 1579 


Regifter. 


Pfeifentbon 1577 


Pfeilermaß 238 


Pfennig 61 
Pferbedärme 1428 
— baar 1358 
Pferbebaar-Gemebe 1388 
— — ſtoff, ſchmaler 
1390 


— — +Surrogat 1128 
Pflanzen⸗Abgüſſe 135 
— faſer 1154 


Pflaſterziegel 1578 
Pflaumenbaum 640 
— — holz 640 

Pflöcken 517 
Pflüden 1236 
Pfoften 648 
Pfriemen-Gras 1428 
Phantafiegarne 1294 
Phosphborbronge 55 
Anger Papier1502 
Piara 1 
Biafave 1198 
Piacaba 1128 
Pidel 586 

— gewehr 585 
Piffel 485 
Pitaba 1128 
Pilnometer 1483 
Pilotireifen 815 
Bilotiren 815 
Bilaren 146 
Pilgerſchrittbewegung 1141 
Pinchbeak 46 
PBinna 1128 
Binne 173, 292 
Pinſchbeck 46, 49 
Pinzetten 230 
Piqué 085, 987, 1020, 

1097 


i 

—, rauber 1097 
Pique-Bardhent 1097 
Pifang 1127 
Piftolengolb 67 

— ſchäfte 741 
Pifton 588 
Pita de Guataca 1128 
Pita de Tolu 1128 
Pite 1128 
Bitehbanf 1128 
Plätt 211 
Plätten 28, 376, 894 
Blättchen 715 
Plätteifen 1551 
Blätteifen, hohles 106 
Plättmaſchine 376, 1302, 

1305 


Plättwert 153, 376 
Plafond-Rofetten 1521 


Blandrebbant 300 

— breben 289, 299 

— hobelmaſchinen 266 
Blaniren 363 
Planirhammer 160, 359 
Planken 648 
Planſcheibe 300 
Blantir-Majchine 604 
Plaſch 211 
PBlafticität 1575 
Platin 70 

—, robes 71 

—, ſchwammiges 71 
Platinblech 165 

— brabt 213 
Platine 957 
Platinen 589, 961 

—, faule 966 

= boden %l 

_ bret 98 
Platinerz 71 

— folie 165 

— »Golbbrath 212 
Blatiniren 464 
Platinirung, galvaniihe 465 

—, nafle 464 
Platinmünge 547 

—  plattirung 159 

— falmiat 71 

— fand 71 
Platinenſchnüre 961 
Blatinihwamm 71 

— fub 464 
Plattbank 715 
Platte 111, 130, 503, 68, 

715, 1440 
Platten 554, 715 

— drud-Mafchinen 1115 

— «Einguffe 134 

—  formerei 86 

— bobel 715 
— * 

— probe 56 
Blatthyammer 163 
Blattinen ‚147 
Plattirem 165, 1557 
Plattirmeifing 537 
Plattirter Drabt 212 
Plattirtes Blech 158 

— Glas 1557 
Plattirte Waren 536 
Blattirte Zinntnöpfe 569 
Plattirung = 

— ⸗ deutſche 537 
Plattirung auf Eifen 53) 
Plattfeide 1353 

ſtichmaſchine 980 

— zangen 248 
Plattinen 147, 149 


PBlomben 117 
Plümetis-Stubl 926 
Pluſch 1005, 1370 

— gepreßter 1330 
—, mollener 1330 
Plüfhartige Teppiche 1334 
— nadeln 1008 

— rigernabeln 1008 
— fammt 1005 

— teppiche 1335 
Plüfen 1236 
pneumatiſcher Webftuhl 
1015 


Pochen 36 
Pochhammer 181 
— werf 46 
Podholz 643 
—, braſilianiſches 645 
Podmühle 1139 
Pöftel 437 
Bointe machen 922 
Pointiren 232, 922 
Pointirte Pafjage 922 
Polen 1139 
Poler 1139 
Pokmühle 1139 
Pole 896, 994, 1005 
Polemit 1326 
Polfaden 896 
— flügel 897, 1006 
Boliment 795 
Bolirahlen 430 
Poliren 123, 360, 424, 480, 
505, 511, 519, 590, 781, 
895, 1567 
Polirfeilen 430 
— hammer 359, 513 
— Kalk 425 
—' »Bulver 424 
— Rahmen 784 
Volirrotb 426 
— Scheibe 425, 511 
— Schiefer 427 
— ſchlamm 1562 
— ſpan 590 
Polirſtahl 428 
— ftein 429 
— ftod 360 
— wachs 781 
Politur, engliihe 519 
—, franzöſiſche 782 
—, weiße 783 
—, Wiener 782 
Polkette 896, 1005 
— ſchuß 095 
PVolterbant 207 
PBoltritt 1007 
Bolpgonalzüge 585 
Pontonbleh 156 
Karmarich Technologie II. 


Regifter. 


Porto Eabello 1026 
Portorico 1027 
Porzellan 1577, 1580 
—, , englifches 1580 
—, weiches 1580 
Porzellanerbe 1577 
— farben 1597 
— glaſur 1596 
— fitt 1572 
—  fnöpfe 1580, 1588, 
1593, 1597 
Porzellannägel 492 
—  sDefen 1592 
— thon 1577 
—  ziegel 1578 
PBofamentier-Stubl 971 
Poſt⸗Druck 1470 
Poften 120, 1543 
PBoftformen 1457 
-, boppelte 1459 
_, bolländifche 1459 
Poſt⸗Hadern 1423 
PBoftirapparat 1278 
Boftiren 1278 
—— | * 
oſtpapier 147 
dan gefärbtes 1508 
Boft-Belin 1471 
Potafhenglas 1538 
Potterie 90 
PBouffiren 813 
Prägen 368, 374, 521, 561 
Prägeihat 550 
Prägmafchine 561° 
—, Uhlhorn'ſche 
563 
Prägring 563 
’ ei —— 369, 565 
— ſtock 373 
— werk 373 
Präparir-Walzen 146 
Prätichen 1107 
Prätſchmaſchinen 1110 
Prellen 180, 364 
Prellklotz 144 
— ring 144 
Preſſe 832, 963, 1: 
Preſſen 368, 630, 
1122, N 1‘ 
1330, 1363, * 
PBrefier 1057 4408 
Breffionsipule: 
1072 
Preiione-S rege 1051 


A-Apparat 


549 Schneidmaſchine 
— er 1057 
— flu ger 1057 
— MM ger 1057 
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Preßform 222 
— glanz 1286 
Preßhammer 172 
— folben 222 
— ring 222 
— jchmieden 172 
— ſpäne 1286, 1494 
Preßſpulen 1057 
— töpfe 1045, 1051 
— werk 142 
— 3plinder 91 
Prima 1025 
—, beſte 1076 
—, gute 1076 
—, Heine 1076 
Prinzmetall 46, 40 
Prife 956, 959 
Prisma 962 
—  sDrebba' 
Pritihbammer 
Pritfhen 154 
Pritſchhölzer 
Probe 63 
durc 
— zur 
— gr 


at 292 
154 


1438 


9 Abtreiben 63 
a Sechſten 41 
m Zehuten 41 
Ad 67 
ı8pel 1355 
äure 68 
> ſilber 61 
wert 555 
zieben 1541 
Pr obeziun 4] 
* cobiren 63, 68 
srobirbobel 709 
— nadeln 63, 68 
— ofen 64 
— ſtein 63, 68 
Progreffive Züge 585 
Propatria 1471 
Proteltor 580 
Prügel 878 
Puddelmaſchine 24 
Bubdeln 23 
Puddelofen 23 
— ftabl 25 
— Walzwerk 146 


, Bubbler, mechaniſcher 24 


Puddling-Arbeit 23 

— ofen 23 

— ſtahl 35 
Pudelhaar 1212 
Pulver, galvanifches 1502 
Pulverfammer 584 

— jad 584 
Punzen 364, 692 
Punziren 364 
Punzir-Mafchine 1116 
Puppe 954 


104 
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Purpurblütbige Weide 640 
Burpurbolz 644 
Butdedel 1052 
uten 494, 97, 183, 256, 
891, 1046, 1467 
Putzfeilen 347 
— bobel 709 
— meißel 256 
— tub 1094 
Poramiden-PBappel 639 


Q 


Quadrate 123, 1546 
Quadrateiſen 141, 148 
Quadrillirte Zeuge 992 
Quadrirſäge 702 
Quarré⸗Maſchine 310 
Quarta 1227 
Quartiere 165 
Duarzziegel 1578 
Quedftlberpendel 602 
Quellen 617 
Quexrart 683 

— heft 725 

_ — 717 

— bolz 609 

— Töpfe 484 
Duerjäge 696 

— sÖtreifbobel 713 

— tritte 873 
Duertritt, furzer 874 
Quertritt, langer 874 
Duerwalzen 172 
Duetihmange 1209 

— majdıne 1135 

— werk 18, 142 
Dueues 626, 711, 723 
Duidwaffer 450 
Duinet 1326 
Quinta 1227 


R 
Rabattirende Schnürung 
951 


Rade 1138 
Raden 1137 
Radbandage 187, 190 
— felgen 747 

— hobelmaſchine 599 
Radial-Bobrmaihinen 281 
Radiernadel 231 
Rablränze 187 

— naben, gegoffene 92 
— reife 181 

— reifeijen 141 


Regifter. 


Radreifen 190 
NRadriegel 582 
— :Schloß 586 
— ſpeichen 662 
— zäbne 721 
Rädchen⸗Tempel 1016 
Räder für rn 
38, 92, 100, 172, 
—, gegoffene 87 
—,  toniide 597 
—  berzabnte 596 
— bohrer 275 
Räderdrehbank 297, 300 
— formmaſchine 87 
— ſchueidmaſchine 596 
— fchneidzeug 596 
Rändeleiien 560, 693 
— gabel 304 
— mafdinen 304, 376 
Rändeln 304, 560 
Rändelrädchen 739 
— räder 304, 376 
— ſcheiben 376 
Rändelung 552, 553 
Rändelwerk 560 
Ränderiren 304 
Rätihe 277 
Räudern 624, 633 
Räuderpapier 1504 
Räumablen 285 
Raffen 1131 
Raffineur 1425 
Raffiniren 24, 28, 37, 43, 
145 


Raffinirfeuer 22 
Raffinirter Stabl 25, 8 
Raffinirtes Kupfer 37 
— Zink 39 
Rahm 953 
Rabmeijen 141 
Rahmen 1273 
—  bürfte 1275 
— nägel 485 
Rabmbolz 667, 766 
— torden 953 
— maſchine 1273 
— ftod 953 
Rakel 55 
Ramas-Eifen 142, 145 
Ramee 1126 
Ramie 1126 
Rand 552, 560 
— bober 553 
—  bertiefter 553 
Randſchrift 553, 560 
— verzierung 560 
Rappiere 512 
Rapport 919, 1523 
—  ftifte 1528 


Raſch 1326 
Raſenbleiche 1107, 1205 
Rafrmefler 506 
—, adoueirte 9 

Rafpelfeilen 705 

— majdine 706 
Rajpeln 496, 704 

—,  breilantige 705 

—  flade 705 

—  balbrunde 705 

—, runude 705 
Rafpeln, vierfantige 705 
Raft 19 


Raften 537 
Ratin 1290 
Ratiniren 1290 
Ratinirmaſchine 12% 
Ratihbobrer 277 
Ratihe 277 
Ratichbebel 277 
— sftluppe 327 
Rattenihwänze 351, 1279 
Raufen 1130, 1155 
Raufwolle 1224 
Raubbäume 1275 
— bad 1275 
— bant 708, 7 
- — einfache 108 
—, zum Fügen 7% 
ae 590 
Raupen 1105, 1274, 1275 
aus ben Haaren 
1274 
— aus bem erfen 
Waſſer 1274 
— aus dem Haarmant 
1274 
— aus balbem Waſſet 
1276 
Rauben aus vollem Waller 
1276 
Rauber 1275 
Rauber Bardıent 1095 
—  Dedenzen - 
— piqué 1 
Raube Mark 34 
— Schleifſteine 415 
— Verſilberung 463 
—  Bergoldung 45° 
Raubgemäuer 19 
— bobel 712 
— —, jmermännige 
712 
Raufarden 1274 \ 
— majdine 1095, 1276 
— maſchinen, doppelte 
1276 


— ſchacht 19 
— fchleifen 1566 





aubtragen 1174 
aumeijen 772 
— feilen 352 
Raupereien 1342 
Rauſchgold 160 
— ſilber 161 
Raute 574 
Rauten ⸗Schlüſſel 578 
Rechen 1034, 1374, 1375, 
1453 
Rechenmaſchine 68 
— tafel, elaſtiſche 1501 
Rechte Schrauben 316 
Rechtes Beil 683 
Recht⸗linke Schrauben 316 
Reckeiſen 145 
Reden 142, 1079, 1273 
Redbammer 145 
— walzwerk 146 
Recompagnage 976 
Reduktion 919 
Reell gute Sekunda 1076 
Reffbaum 1131 
Reffeln 1131 
Reffen 1131 
Refftamm 1131 
Regalen 209 
Htegifter 332, 1471 
Regulator 394, 834, 1014, 
1481 
Regulus 45 
Rebpoften 120 
Reibablen 285 
_, edige 286 
— einſchneidige 287 
—, geriffelte 287 
gewunbene 237 
Reibablen, balbrunde 287 
Reibblod 1142 
— eifen 257 
Reiben 1142 
Reiber 891 
Reibtaften 1566 
— mübhle 1156 
— ftein 482 
Reibungswintel 252, 318 
Reiche Stoffe 1370 
Reifbant 712 
— »Bejagungen 578 
Reife 593 
Reifen 578, 739 
Reifeifen 141 
— bolz; 667 
— famm 853 
— loben 228 
— meffer 685 
Reifftöde 667 
Reihehaken 882 
Reinabgezogener Hanf 1158 


Regifter, 


Neinabzieben 1158 
Reinere Hitte 177 
Reine Schnürung 923 
Neines Fach 875 
Reinflahs 1145 

— banf 1157 
Reinigung 1030 
Reintarde 1041 
Reinſchneiden 813 

— ſchwingen 1143 
Reiſeuhren 602 
Neisglas 1556 

— Papier 1421 
Reißahle 675 

— blei 428 
Reißen 11, 616, 617, 1008, 

1562 
Reißer 240, 817 
Reißerwert 240 
Reißhaken 231 

— frempel 1040, 1239 
— maß 231, 676 

— model 676 

— nabel 231 
Reißſpitze 231, 675 

— merf 240 

— molf 1075, 1233 
Heifte 1138 
Neitel 144 
Reitnagel 292 

— ftod 292 
Rektometer 1124 
Reliefmaſchine 244 
Remedium 547 
Remiſe 871 
Rennipindel 274 
Repariren 794 
Repetirmafchine 962, 967 
Reſonanzholz 667 
Retikulirtes Glas 1558 
Retſch⸗Kluppe 327 
Revers 552 
Revolver 586, 977 
—  sDrebbänte 334 

Rbeiniihe Wolle 1213 
Rhodiferbolz 644 
Nibbebod 1142 

— lappen 1142 

— meſſer 1142 
Ribben 1141, 1142 
Ribs 1092 
Richardſon's Prozeß 24 
Richtbeil 683 

— ebene 232 

— eifen 1551 
Richten 501,514, 515, 526, 

591 
Richtholz 526 

— majdine 515 
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Richtplatte 232, 421 
— ſcheit 680 
— doppeltes 630 
Ricinusraupe 1341 
Riegel 231, 495, 574, 676, 
764, 1412 
— deutfcher 576 
—, franzöſiſcher 576 
Riegelholz 667 
— ſchloß 580 
Riemen, gewebte 1383 
Rieſenhafte Fourcrove 1128 
Rieß 1468 
Rießhänge 1465 
Riet 879 
Nietblatt 879, 893 
Niete 879 
Kietlamm 853, 879 
— mefjer 3832 
— ftandb 879 
— ftehen 882 
— fteher 882 
Niffelfeilen 352 
— famm 1131 
— mafdinen 268 : 
Riffeln 1131 
Riffel-Rafpeln 706 
— walzen 205, 268, 833, 
1040, 1065 
Rinde 607 
Rinblantige Dielen 649 
Ring 4 204, 552, 563, 


—, breitbeiliger 563 

—, ganzer 563 

—, gebrodener 563 

— geferbter 563 
Ring, glatter 563 

—, boller 563 
Ringe 739 

— boble 374 
Ringel 533, 871 
Ringeln 623 
Ningelfchere 251 
Ringklüfte 621 

— fluppe 371 

— ofen 1593 

— prägen 563 

— fhäle 621 
Ringſchloß 580 

— ſchrauben 341 

— ſpindel 1067 

— zangen 249 
Rinnen 376, 378 

— blech 156, 158 
Rio 1026 
Rippen 593 
Rips 1092, 1325, 1369 
Riſpe 850 

104 * 
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Riffe 617, 1138 
Riſte 1138 
— bed 1142 
Riften 1141, 1142, 1153 
Rigeifen 497 
Ritzer 1008 
— nadeln 1008 
Roden 823, 825 
Röhre 738 


Röhren 214, 375, 376, 378, 
733, 


381, 385, 
1584 
—, bleierne 119, 218 
—,  bdreibohrige 734 
—, einbohrige 734 
—, gedrückte 222 
öhren, gemwalzte 220 
—, gehämmerte 224 
—, geprägte 214 
Röhren, gepreßte 222 
gezogene 214 
„koniſche 217 
öhr 
’ 
öhr 


thbönerne 1589 
zinnerne 218 
zweibohrige 734 
enbiegmajchine 278 
bohrer 734 
Bohrmaſchine 735 


R 
— 
— 


1310, 1320 


— preßmaſchinen 1589 


Rohrenſchneider 289 
— walzwerk 220 
— zange 230 
— ziegel 1589 
— ziebbank 216 

Röhrenzirkel 235 

Röscheneiſen 532 

Röſtarbeit 45 

Röſteflachs 1137 

Röſten 18, 36, 1132 

Röſtſtadeln 18 

Nöten 1132 

Rötten 1132 

Roharbeit 36 

Robbrüchiges Eifen 7 

Roheiſen 3, 15, 18 

—, blumiges 4 
—, dickhkgrelles 4 
—, dünngrelles 4 
—, gares 4 

Roheiſen, gemeines 4 

—, graues 4,5 
—, grelles 4 
—, halbirtes 4 
—, hellgraues 4 
Roheiſen, luckiges 4 
—, ſchwarzes 4 


en, ſchmiedeiſerne 218 


maſchine 1059, 1171, 
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Rohheiſen, ſtahlartiges 16 
—, ſtreifiges 4 
—, todtgares 4 
Roheiſen, übergare® 4 
mweißes 4 
—, weißgares 4 
Robe Leinwand 1205 
Rober Gang 20 
Robe Seide 1350 
Robes Blatin 71 
Robe Theile 6 
Rohflachs 1131 
— gang 20 
— fupfer 36 
— fupferfchmelzen 36 
— mejfing 50 
Rohr 106, 574, 584, 687 
—, ſpaniſches 817 
—, umgebenbes 578 
—, zinnernes 131 
— biätter 893 
Rohrblech 156 
Robre 879 
Robr-Eingüffe 134 
Rohreiſen 360 
— bammer 589 
Rohrlebre 231 
— maß 231 
— nägel 485, 489 
— ſchlüſſel 575, 577 
— Stechbeitel 683 
Robrftod 360 
— ftreifen 880 
— zirfel 591 
Rohſchienen-Brechmaſchine 
250 


— ſchlacken 36 
— ſchmelzen 36 
— feibe 1350 

— ftabl 25 
Robftableiien 4 

— ftein 36 

— zint 39 
Rokoko⸗Leiſten 724 
Rollblei 162 


Rolle 103, 203, 824, 1119, 


1439 
Rollen 589, 972, 1150, 1521 
— bank 303 
— bobrer 272 
— geſtell 858 
— bobel 709 
Rollenfnopf 828 
Rollgewicht 868 
— fugel 584 
— fupfer 158 
— maß 232 
— meifing 161 
Rolltiih 85 


Rolltombaf 161 
zum er Raße 1213 
Rofe, wilde 642 
—— 644 
—, afrikaniſches 644 
Roſenpunzen 365 
— —Schlüſſel 578 
— ftabl W 
— züge 585 
Roſe'ſches Metall 43 
Roletten 37 
— fupfer 37 
Roiettiren 37 
Rofettirberb 37 
Roft 851 
— fitt 403 
— papier 422, 1502 
— penbel 602 
— ftabeifen 141 
Roßhaar 1388 
— kaſtanie 639 
— taftanienbolz 639 
Rota⸗Frotteur 1061 
Roth, engliih 4% 
—, pariſer 4% j 
Rothbrauner Schellad- Fir» 
niß 791 
— brud 7 
— buchen 637 
Rothe Bronze 167, 470 
Rotbeiben 641 
Rothe Karte 452 
— Karatirung 66 
Rother Korall 1561 
Rotberle 639 
Rothes Blattgold 166 
Ebenbolz 645 
— Gold 67 
—  Lölchpapier 1470 
Meſſing 46 
Rothes Badpapier 1470 
— Santelhbolz 644 
Rotbe Vergoldung 452, 48 
Rothföhre 636 
— gießeret 1) 
— guß 46 
— rüfternbolz 637 
— ftein 427, 428 
Rotbtanne 636 
— tannen 636 
Rotirender Pubdelofen 4 
Rotte, amerikaniſche 1135 
—, blaue 1134 
—, gelbe 1134 
—, gemifchte 1132, 11% 
— Scend’ihe 1135 
Notte, weiße 1134 
Rotteflahs 1137 
— gruben 1134 


Rotten 1132 
Rouge 426 
Roulirbant 570 
Rubin 1560 
— glas 1556 
Rüden 700, 1226 
Rüdenflammen 513 
— wäſche 1222 
Rüdlauf 652 
— gang, ſchneller 267 
— jeite 552 
Rüfternbolz 637 
Ruhe, erfte 587 
—, zweite 587 
Ruben 587 
Rubraft 587 
Rundbeil 683 
— biegen 376 
— dreben 259 
Runde Durdicläge 183 
— Feilen 351 
— Gewinde 312 
Nundeinjchneiden 598 
Rundeiſen 141, 148 
— aubſtutzer 255 
Runde Köpfe 490 
Runden 522 
Runde Nageleifen 134 
— Raſpeln 705 
Runder Dorn 360 
— Sobel 712 
— Scherrahmen 849 
— Schraubenkopf 312 
—  Gebhammer 180 
Ruuder Stab 185 
Runde Sägefeilen 351 
— Scharnierfeilen 352 
— Züundhölzchen 692 
Rundgejent 185 
— bade 683 
— hobel 711, 713 
— hobelmaſchine 270 
— bölzer 646 
Rundkantige Dielen 649 
— laufen 290 
— öhrige Nadeln 523 
— ſäagemaſchine 662 
— fchaber 686 
Rundſchneidemaſchine 255 
_ —— 1402 
— ſtab 715 
Rundſtahl 208 
—, gezogener 208 
Rundfichel 247 
— zangen 248 
Rupfen 1130 
Ruſfiſcher Leim 754 
Stich 984 


Ruide 853, 1007, 1336 
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Ruthen 869 
Rutſchgewicht 868 


Saathanf 1155 

Sackleinwand 1197 

— zwillich 1199 

Säbelklingen 510 

Sächſiſcher Delftein 415 

ar Schnedenbobrer 
7 


Sädhen 948 

Säcke 1463 

Säde ohne Nath 837, 889, 
1019 


Sügeblatt 693 
— biod 649 
— bogen 262 
Sügefeilen 350, 501 
—, halbrunde 351 
—, runde 351 
—, ſcheibenförmige 
352 


Sägegatter 651 
— holz 648 
— maſchine 704 
— miüble 651 
Sägen 261, 500, 693 
— blätter 500 
— Durchſchlag 501 
— sDurdichnitt 501 
—  geftell 696 
Sägenzäbne 693 
Säge ohne Ende 660 
Säuerung 1206 
Säulenbohrmaſchine 276 
— holz 649 
Säumen 650 
Saftfarben 1506 
Saffianpapier 1518 
Sagettengarne 1319 
Sadlband 846 
— leifte 846 
Saitendrabt 208 
{miatöl 397 
Salonidi 1027 
Salzglajur 1596 
— pfannenbleh 156 
Salzfaures Zint 392, 435 
© 340 


—,  anberthalbhaariger 
1006 


—,  baummollener 1096 
—,  breibaariger 1006 
—, eigentlicher 1005 
Sammt, fagonnirter 1010 
—  fünfbaariger 1006 
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Sammt, gelöperter 1005 
—  gemufterter 1010 
—  gerippter 1009 
Sammt, geriffener 1008 
—, geſchnittener 1008, 
1370 


—, gezogener 1008 
—, glatter 1005 
—, ſechshaariger 1006 
Sammt, jeidener 1370 
—, unechter 1098 
—  ungerifiener 1008 
—  ungejchnittener 
1008, 1370 
—, Utrechter 1330 
Sammt, vierbaariger 1006 
— wollener 1330 
—  zweibaariger 1006 
Sammtartige Stoffe 846, 
1370 
Sammtartige — 1334 
Sammtbänder 1373 
Sammtband, baumwollenes 
72 


Sammtband, unechtes 1372 
— haken 1008 
— kaſten 1006 
— tette 1005 
— mancheſter 995 
— meſſer 1008 
Sammtnadeln 209, 1007, 
1008 


Sammtpapier 1499, 1511 
—  riternabeln 1008 
— ſtuhl 1006 
— tapete 1531 

Samm-Lenic 1090 1335 

-, — 
1335 

— —, geſchnittene 
1335 


Sammt⸗Weben 1020 
Sand 80, 423 
— fetter 92 
—, grüner 81 
—, magerer 80 
—, nafler 81 
Sand, trodener 92 
Sandarad-Firnig 478, 791 
Sanbelbolz 644 
—, gelbes 644 
Sanden 788 
Sandfang 1441 
— 2 
— gießerei 
— guß 81, 100, 109, 115 
— mütble 81 
Sanbpapier 423, 777, 1504, 
1507 
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Sandftein, feintörniger 415 
Canftheit 1215 
E anitätsgeihirr 1580 
Santelbaum 644 
— holz 644 
Santos 1026 
Saphir 1560 
Sarſche 1327 
Earjenet 1122 
Sarſonet 1092 
Eatin 1094 
Eatind-Bapier 1508 
Satinet 1369 
— holz 644 
Eatinholz 644 
Eatiniren 1468, 1509, 1525 
Satinirmaſchine 1525 
Eatinirtes Papier 1508 
Satinirte Tapeten 1525 
Satinirmwalzwerf 1469 
Eattel 746, 1440 
Cattelgrundgurten 1382 
— gurten 1382 
— nügel 485 
— — balbe 485 
Eattel-Spanngurten 1382 
— zwecken 485 
Sattlernadeln 524 
Eat 367, 437, 687 
Satzweiſe paifiren 922 
Sauerbad 1107 
Cauertorn 642 
— — holz 642 
Sauertirijhbaum 640 
— waſſer 407 
Eaugen 75 
Saum 154, 436 
Saumgatter 652, 655 
Savonnerie-Teppiche 1334 
Savet-Garne 1319 
Schabeiſen 413 
Schaben 160, 413 
Ecaber 413, 686 
—, dreiſchneidige 414 
—, vierſchneidige 444 
—, zweiſchneidige 414 
Schabbobel 713, 714, 775 
Schablone 82, 89, 94, 111, 
535, 1517, 1584 
Schablonenformerei 82 
_ »Stehmajdine 
1097 
Schabſtahl 514 
Schachte 515 
Schadtelbalm‘ 776 
Schadteln 667, 776 
Schachtmodell 515, 520 
Schachwitz 1199 
Schäbe 1138 
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Schäfte 526, 871, 892 
Schälen 1157, 1467 
Schälrifſiges Holz 621 
Schämel 872 
Schärfen 695 
Schärfenhbammer 359 
Schärfbobel 708 
Schaf, ſpaniſches 1213 
—, berebeltes 1213 
Schafbein 428 
— ſcheren 1223 
— dur 1222 
Schaft 574, 871 
Scafte 515 
Saitmaihine 968, 1015 
,  boppelt be 
bende 968 
Scaftmodell 527 
Schafwolle 1211 
Schalbreter 648 
Scale, zinnerne 130 
—,  fupferne % 
Schalen 95, 508, 534 
Schalenformerei 95 
— guß 80, 95 
Schalleiſen 381 
Schamott 1578 
Schappe 1360 
Scharfe Gewinde 312 
Scarfer Gang 20 
Scharffener 1593 
— hammer 358 
Scharnier 541 
Scharnierbänder 379 
Scharniere 215 
Scharniereiſen 541 
Scharnierfeilen 352 
hohle 352 
— — runde 352 
Scharnierkluppen 327 
= plaßfeilen 352 
zange 229, 541 
Scharnierzirkel, gerade 233 
Schatten 1459 
Schatullen-Schlöſſer 581 
Schauermüble 519 
—— 519 
Scaufalte 1125 
Schaufeln, bronzene 55 
_, eiferne 186 
Schavatte 143 
Schamine 166 
Scheibcheneiſen 
Scheibe 203, 504, 
1554 
Scheibe, blinde 1441 
Scheiben 202, 534 
Scheibendraht 209 
— drehbank 300 


532 
1441, 


Sceibenfräjer 279 
—  förmige Sügefeilen 
392 
— glas 1543 
Sheiben-Holländer 1448 
— kupfer 37 
— räder 100,172, 191 
— raubhmaſchine 1273 
— reißen 22, 37 
Scheibenſchloß 580 
— ſpulen 1057 
—  ftod 1438 
—  »Biebbant 205 
Sceibeblatt 1376 
— gold 70 
— famm 853 
— münzfuß 551 
_ —  filber 548 
Sceit 647 
Scellad, aebleichter 783 
Sqhellac Firniß 478, 791 
—, trotbbrauner 
791 
Schellad-Bolitur 732 
Scyellen 109 
Scellftüd 649 
Schenck'ſche Rotte 1155 
Schemel 872 
Schenie 916 
Scerbant 849 
Scherben 1577 
Scerbrief 991 
Schere 226, 801 
Scheren 249, 503, 509, 347, 
849, 1105, 1205, 1223, 
1274, 1278, 1333 
Scheren, fagonnirte 253 
Scerfloden 1274 
— garn 1187 
— gatter 851 
— baten 1279 
— fanter 849 
Scherkluppen 327 
— latte 849 . 
Schermaſchine 857, B 
1106, 1197. 


1279 
— — amerilaniſche 
1280 
Schermeffer 1281 
— miüble 349 
Scherrahmen 849 
—, gerader 852 
runder 849 
rer nn 
Scherti 27 
nn ⸗ mechaniſchet 1230 
Scherwolle 1274, 1531 
Schetterleinen 1198 


Scheuermüble 519 
Scheuern 519, 546 
Scheuertonne 424 
Schewe 1138 
Schiebeligen 922 
Schieben 518 
Ecieblamm 1412, 1412 
— flaue 651 
— laden⸗Schlöſſer 581 
— lehre 238 
— rab 651 
Schiebzähne 958 
— zangen 230 
— zeug 651 
Schiefer 7 
Schiefer-Abzug 1052 
Schiefernägel 485, 489 
— — große 485 
—, kleine 485 
Scieferpapier 1501 
— tafeln, fünftliche 
1501 
E chienen 28, 593, 667, 817, 
896, 1387, 1440 
— ſtühle 86 
— zangen 249 
Schieren 849 
Schierbammer 359 
— tud 1196 
Schießende Falle 581 
Schießhagel 121 
— lein 1129 
Schießpulver-Hammer 170 
Schiffblech 53, 158, 161 
Schiffchen 875 
Schiffhobel 711 
— leim 755 
— nägel 484, 489 
Scifisbeihlag 164 
— futtel 793 
Schiffsplanken 747 
Sciffärippen 662 
Schiffsſchraube 95 
Schild 46, 509 
Schilder 1519 
Schildpat-Papier 1513 
ES childzapfendrebbant 303 
Schilf 1428 
Schillern 991 
Sciller-Tafft 991 
Schindeln 667, 722 
Schindelnägel 485, 489 
Schinirte Zeuge 992 
Schirbel 142 
Schirting 1091 
Sclade 20, 177 
Schlackenfriſchen 
— ſteine 20 
— wolle 20 
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Schläge 1018, 1275 
Schlägel 356, 687, 1138 
Schläger 1034 
Schlämmen 36, 46, 1582 
Schläuche 1019 
Schlag 111, 163, 878 
Schlaggarne 1015 
— baum 1429 
— eiſen 688 
Schlagen 358, 541, 880, 
1031, 1228, 1349, 1469 
Schlagen bei geichloffener 
Kette 883 
Schlagen bei offener Kette 
883 


Schlagfeder 587 
— fläche 587 
— belz 1383 
Schlagloth 388 
—, gelbes 3859 
—, halbweißes 389 
—, weißes 389 
Schlagmaſchine 1036, 1031, 
1034 
mühle 1209 
rädchen 304 
röbren 43 
ſchatz 550 
hlagſtampfe 1469 
ftange 1429 
ftod 360 
ftödchen 357 
— ſtuhl 1383 
Schlagwerk 370, 602 
Schlammrotte 1134 
Schlangentöper 904, 927 
Schlauchblech 158 
Schlechter Abgang 1075 
Schleier 1092, 1198 
Schleifbank 1562, 1566 
— bret 1046 
Schleife 871 
Scleifel 343, 414 
Schleifen 126, 343, 414, 
480, 505, 511, 516, 775, 
1046, 1245, 1561, 1562, 
1566 
Schleifgewicht 868 
— glas 1536, 1539 
— grund 793 ° 
— hefte 505 
— hölzer 1245 
Schleifkaſten 1566 
— tohle 416 
— maſchinen 343, 419, 
420, 521, 777, 
1503 
— miüble 516 
— Pulver 417 


(7) 
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Schleifſchalen 1563 
— Scheiben 345 
— ſenſen 514 
— ſpule 864 
— ftein 341 
Schleiffteine, balblinde 415 
— — künſtliche 416 
Schleifſtein, levantiſcher 415 
Sqchunpene. linde 415 
—, rauhe 415 
Schleiſtrommei 1046 
— tuch 1046 
— walzen 1245 
Schleißen 1157 
Schleißhanf 1157 
Schleppfeder 575 
— walze 153 
— zangen 202 
Schleppzangen-Ziehbank 203 
Schlepracke 1138 
Schleudermaſchine 1113 
Schlichtbürſten 854 
Schlichte 93, 854, 855 
Schlichteifen 264, 708 
Schlichten 212, 267, 346, 
363, 718, 847, 854, 861 
Schlichte Stoffe 846 
Schlichtfeilen 348 
Schlichtgewebte Stoffe 865 
Schlichthaken 298 
— bammer 359 
Schlichtbobel 708 
— — doppelter 708, 
709 
— — einfacher 708 
—  —, feiner 708 
grober 708 
Sylictlamm 855 
Schlichtmaſchine 857, 859 
— meißel 738 
— —Schlicht 348 
— ſtahl 297, 739 
Schlichtwalzen 860 
— walzwerk 155 
Schlich 871 
Schlicker 1582 
Schließblech 576 
Schließe 761 
Schließkappe 576 
— kloben 576 
— lein 1129 
— füge 689 
— Heine 698 
Schiff 414, 544 
— trabe >H 
Schlingfaden 896 
Schlipe 343, 414 
Schlitten 266, 590 
Schlit 766 
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Schlitfäge, doppelte 703 
Schlöffer 574 


—, angeſchlagene 575 


—, eingelaflene 575 
—, eingeftedte 575 
Schloß 129, 586 
—,  beutiches 576, 586 
—,  eintouriges 574 


—, franzöſiſches 576,586 


—,  zweitouriges 574 
Schloßblatt 587 


— blech 156, 575, 587 


—  bedel 575 

—  faften 575 

Schloßnägel 485 

— — hbalbe 485 

Heine 485 
Schloßriegel 580 

Schlüffel 226, 574 
—, doppelt 
578 


—, gebohrter 577 


Schlafſelbarte, getröpfte 577 


-, geſch weifte 
5717 
Schlüſſeldorn 582 
— dreher 532 
— geſenk 186 
— lehre 237 
— loch 57 
Schlüfjelleb-Dedel 579 
E Lüffel-Lochiheibe 583 
Shlüffelrobre, fagonnirte 
57 1 
_ —, ie 


— —, — 
578 


Schluß 509, 1269 
— riegel 550 
en 1236 
Schmaler 817, 1387 
u Pferdehaarſtoff 


— Feilkloben 
229 


Schmal Median 1471 
Schmal Regiſter 1471 
Schmalte 1208, 1449 
Schmalzen 1236 
Schmauchfeuer 1593 
Schmelz 466, 1560, 1595 
Schmelze 1541 
Schmelzfarben 1537 
— glas 466 
—  bafen 1540 
— lampe 1564 
— probe 554 
Schmelzraum 19 


gebohrter 


Negifter 


ne er 461 
25 


— tiegel 1578, 1587 
Schmergef 417 
Schmieb 178 
Schmiebbarer Eifenguß 98 
Schmiebbares Meffing 47 
Schmiede-Ambos 173 

— grus 177 

—  bämmer 173 
——— transportable 

75 


Schmiedeeiſen 3, 5, 15, 22 

Schmiedeeiſerne Röhren 218 

Schmiedemaſchine 171 

Schmieden 138, 139, 168, 
204, 496 


Schmieden in Geſenken 184 
Schmiedepreſſe 172 
Schmiedeſſe 175 
Schmiedeſinter 8 

— zangen 178 
Schmiege 232, 239, 680 
Schmiegen, eichfähige 232 
Schmieren 1236 
Schmirgel 417 

—, echter 417 

— geſchlämmter 

417 


— levantiſcher 417 
—, — 


m... 416, 418 
— hbolz 418, 419 
— ltattun 422 
—  Huppe 418, 419 
— leinwand 422 
Schmirgeln 417, 505 
Schmirgelpapier 422, 1504 
— ſcheibe 345, 419 
— zeug 422 
Schmit 1262 
Schmite 1279 
Schmudwaren, unechte 539, 
r 


540 
Schmutzwolle 1231 


Schnabel 587 
Schnalz 1185 
er 981 
Schnarren 267, 299 
Schnede 601 
Schnedenabgleicher 604 
— abblaufer 604 
— auslaufer 604 
Schneckenbohrer 729 
— —, engliſche 
126 


726 


Schnedenbobrer, ſteiriſche 
26, 734 


Schneden-Drebftift 604 
—  geiperr 601 
— maſchine 953 
— rad 601, 603 
— ſchneidzeug 604 
es 640 
Schneerotte 1137 
Schneibbaden 325 
— bant 672 
— bobrer 320 
Schneiddiamant 1568 
2 283 
Schneideiſen 149, 594 
Schneiden 214, 324, 1008, 
1561, 1562 
Schneidflammen 513 
— Huppe 3235 
— Topf 718 
1398 


— model 636 
Schneidmühlen 651 

— nadeln 1008 

—  rab 353, 597 

—  fäule 809 

— ſcheiben 149 
Schueibftahl — 


ftempel 2 
Schneid⸗ und — 
combinirte 253 

— walzen 149 

— waren 502 
Schneidwert 149 

— zahn 598 

— zeug 59%, 743 

— zirkel 289 
Schnellbeize 408 

— bleiche 1107 
Schneller 868, 881, 1076, 

1188 


—, ganzer 1138 

—, halber 1188 
Schneller Rückgang 267 
Schnellgewicht 365 

— bammer 160 

— +Pabe 881 

— Täufer 1240 

— «Loth 388, 339 
Schnellſchütze 875, 376 

— wage 868 

— walze 1240 

— walzwert M 
Schnippſchnapp 577 
Schnirren 1221 
re 257, 513, 653, 


—* 648 





Schnittholz, breites 648 
—, kantiges 649 
Schnittmeſſer 685 
Schnitzbank 672 
Schnitzen 813 
Schnitzer 685 
Schnitzmaſchine 814 
— meſſer 686 
Schnürbret 949 
Schnürden-Mufjelin 1092 
— Perkal 1092 
— Bapeur 1092 
Schnüren 647 
Schnürleibchen, gewebte 887 
— nabeln 524 
Schnürung 902, 923 
—, rabattirende 
951 
—, reine 923 
— ſtehende 923 
Schnurſchlag 647 
— wirtel 293 
Schod 1187, 1546 
Schodleinen 1198 
Schoddy 1225 
Schöne Bromelie 1128 
Schöpfbitte 1454 
Schöpfen 1453, 1461 
Schöpfer 1454, 1461 
Schöpftrüüde 1461 
— probe 554 
Scholfield’j ihe Linie 272 
Scholleifen 381 
Schormüble 519 
Schornftein 175 
Schyottiiche Leinwand 1092 
Schottiſcher Battift 1091 
Schottiſche Teppiche 1334 
Schräger Setzhammer 130 
— Simshobel 710 
— Wangenbobel 711 
Schräges Blatt 771 
— Sobeleiſen 710 
Schrägmaß 239, 680 
— nadel 680 
— winkel 239, 680 
Schränfeifen 695 
Schränken 695, 850 
Schraffirungen 243 
Schraffirmaſchinen 243 
Schrant 695, 850 
Schranknägel 850 
— ſchlöſſer 581 


Schraubbolzen 324,326, 337, 


405, 761 
Schraube 310 
—, auswendige 310 
— fur Dampficiffe 
5 
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Schrauben, inwendige 310 
_ ohne Ende 322 
Schrauben 83 
— doppelte 316 
— einfache 316 
—, gegoſſene 323 
— — ——— 323 
Schrauben, hölzerne 741 
—, linke 316, 328 
— mehrfache 316, 
328 


—, rechte 316 
— recht-linke 316 
Schrauben, verſenkte 312 
—, zweifache 316 
Schraubenbacken 325 
— bewegung 311 
— blech 324 
Schraubenbohrer 320 
127, 728, 745 
_, boppelte 728 
—, einfache 728 
—, halbrunde 320 
Schraubendrehbank 331 
— gang 310 
_ —, bober 310 
—, vertiefter310 
Schraubengewinde 310 
—  Hlubpe 325 
Sraubentop, runder 312 
—, — 


312 
Schraubenkopf⸗Feilen 350 
— — ſage 263 
Schraubenmuttern 172,185, 

190, 269,310, 354 
— muttern, aufge- 
ſchlitzte 319 
— muttern, aufge 
Ichnittene 319 
— mwuttern, gegoffene 
107, 319 
— muttern, gelötbete 
319 


Schraubenmuttern, geſchnit⸗ 
tene 320 
— muttern, gefpal- 
tene 319 
— muttern, gewalzte 
190 


— muttern, bölzerne 


‘ 
Schraubennägel 489, 491 
— patrone 332 

—  polirzange 230 

— räder 598 

— ſchlüſſel 312, 406 
— ‚  englifcher 

406 
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Schrauben-Schneideifen 324 
— ſchneiden 324 
— ſchneidmaſchinen 
324 


— ſchneidzeug 743 

— ſpindel 310, 333 

Schraubenſpindeln, gefeilte 
323 


— ſpindeln, gegoſſene 
86 
— — ei 
e 323 


— — geſchnit⸗ 
tene 324 
Schraubenſtrecke 1167 
— zieher 311, 405, 
759 


Schraubkloben 674 
— knecht 673, 674 
— rollen 306 
—  ftäble 331 
Schraubftähle, er 


—, inwendige 


3 
Schraubſtock 226, 673 
— hölzerner 673 
Schraubſtockhülſe 226, 319 
— winde 810 
— zwinge 226, 673 
— Diamant 1571 
Schreiben 1571 
Screibfedern, metallene 71 
— papier 1571, 1497 
— tafeln 1580 
Schreinerbeil 684 
— kunſt 796 
Schreitende Paſſage 922 
Schrenz · Hadern 1423 
— papier 1470 
Schrift 553 
Schriften 123 
Schriftgießerei 123 
Schriftgießer-Metall 45 


— zeug 117 
Schriftkegel 124" 
— metall 117 
— ſeite 552 
— ſtecher 431 
— zeug 45, 123 
Schrobbeln 1239 
Schrobhobel 708 
— »Gifen 708 
Schropphobel 708 
Schrot 121, 547 
Schrote 157 
Schroten 244, 250, 267, 556 
Schrotform 121 
— baten 298 
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Schrotbobel 708 
— meißel 182, 738 
- 18 696 
Schrotſchere 527 
— ftabl 297 
— thurm 122 
Schrubb-⸗Breche 1138 
Schrubbelmaſchine 1239 
Schrubbeln 1239 
Ecriten 1596 
Schrumpfmaß 386 
Schruppen 346, 718 
Schruppbobel 708 
Schublehre 235 
— riegel 581 
— ftubl 1375 
— winkel 239, 679 
Schüren 1541 
Schürfhobel 712 
ES chürzenzeuge 1092 
Schüſſe 1018 
Schüſſelblech 156 
— glocken 1412 
Schüttelmaihine 1482 
Schütze 875, 1414 
Scütenbabn 881 
Schützenbret 1375 
—  faften 881 
— Schläge 1018 
— treiber 881 
Schügenzwede 875 
Schube für Pochftempel 84 
Schuhgurt 1327 
— +Korb 1327 
— Jeiften 741 
— mader-Nadeln 524 
— ſpäne 667 
Schuhnägel 485, 489 
Schuhſtifte 459 
—, hbölzerne 818 
Schub-Stramin 1327 
— zwecken, gegofjene 88 
Schulter 707 
Schur 123° 
Schurfbobel 708 
Schurwolle 1224 
Schufterzmeden 485 
Schuß 846 
Schußbündel 918 
— face 917 
— faben 846 
— garn 1076, 1317 
— »Lizeré 915 
Schußipulen 863 
— ESpulmaſchine 
864 


Schutbret 1442 
Schwärze 93 
Schwärzen 85, 94, 97, 476 


863, 


Regifter. 


Schwalbenſchwanz 762, 768, 
771, 772 
——— gebedter 


Shmatven/hwanbrat 209 
feile 352 
Schwamm 631, 635 
Schwammiges Platin 71 
Schwanz; 144, 953 
Schwanzhämmer 144 
— tnüppel 953 
— lorden 953 
— tröſe 773 
— ring 144 
Schwanzſchraube 584 
Schwarte 649, 1586 
Schwartenbret 650 
Schwarz, ſchweres 1358 
Schwarzbeige 779 
Schwarzbleb 156 
— — doppeltes 156 
— — einfaches 156 
Schwarzbohren 590 
Schwarzbrud 7 
Schwarzbrüchiges Eifen 7 
Schwarzer ah 480 
ollunder 641 
Schwarzerle 639 
Schwarzer Meifingbraht 209 
— Tombakdraht 209 
Schwarzes Ebenholz 644 
— Meſſingblech 160 
Schwarze Tiegel 1578 
Schwarzföhre 636 
— kupfer 36 
ſchlacke 36 
Schwarzmachen 36 
Sqhwarz⸗ Pappel 638 
— holz 638 
Schwefelhölzer 668, 722 
Schwefelkammer 1323 
Schwefelkohlenſtoff 1231 
Schwefeln 818, 1323, 1358, 
1385 
Schweif 178, 846 
Schweifen 358, 362, 849, 
1107 
Schweiffeilen 352, 583 
—  geftell 844 
— haar 1388 
— hammer 359 
— born 362 
Schweiflamm 1417 
— rabmen 849 
— füge 698 
— ftod 302, 849 
Schmweinerüffel 735 
Schweiß 1229 
Schweißbarer Gußftabl 29 


Schweißen 5, = 186, 401, 
2 

— ber Dampfleſſel 
187 

— des 


_ des Platins 402 
Schweißhite 174 
—  feller 592 
— maſchine 187 
— nath 189, 5% 
— ofen 142 
Schweißpulver 187 
— fand 186 
— ſtelle 189 
— wärme 174 
— wolle 1231 
Schwelle 1437 
Schwemmen 1223 
Schwengel 111, 373, Hl 
Scwentguß 97 
Schwere 611 
Schwerer Atlas 1309 
_ Theil 42 
_ Tritt 88 
Schweres Schwarz 1358 
Schwerjehmelzbarteit 157% 
Schweripatb 1449 
Schwert 1337, 1414, 1410 
Schwertfeilen 350 
—  fteder 1337 
Schwinden 74, 148, 616, 
617, 1575 
Schwindmaß 74 
ab 82 
Schwingbeil 1142 
— bret 1142 
Schwinge 1142, 1857 
Schwingen 1142 
Schwingen 378, 91, 114l, 
1142, 1268 . 
Schwingende Kreisfägen 14 
Schwingflachs 1145 
— hede 1144 
— maſchinen 1142 
— meſſer 1142 
— ſtand 1143 
Schwingftod 1142 
— werg 1144 
Schwitzkaſten 623 
Schwungfugeln 373 


- Schwungräder 87 


Scinde 1027 
Sea-Jeland 1025 
Sehtbohrige Röbren IA 
edige Reibablen 256 
—  ediges Eiſen 141 
— baariger Sammt 1006 
— löthiges Tombal 45 


Sechſtelholz 648 
Sedteln 1107 
Sedeneifen 213 
— zug 213 
Seele 584, 875 
Seeohr 793 
Seeuhren 602 
Segelleinwand 1196 
— tuch 1019, 1196, 1201 
Segerz 684 
Seibe 821, 1340 
— corbonnirte 1352 
—, entſchälte 1357 
— filirte 1355 
—— flache 1353 
Seide, gelochte 1357 
—, gelreppte 1365 
—, geiponnene 1360 
—, halbgekochte 1358 
—, linde 1357 
Seide, moulinirte 1355 
—, rohe 1350 
—, umentichälte 1357 
—, ungelodte 1357 
Seidenabfälle 1359 
— bau 1341 
— baum 867, 1376 
Seidene Bänder 1372 
— Borten 1381 
— Lumpen 1322 
Seidenes Beuteltuh 1366 
Seibene Stidgaze 1365 
— — 1360 — 
— euge 1340, 
Seidenfärberei 
— filatorium 1354 
— garn 1360 
— gaze 1365 
— gewicht 1376 
Seidenhafpel 1347 
— sfRamelott 1364 
—  fotons 1341 
— fultur 1341 
— miühble 1353 
— Papier 1473 
Seidenraupe 1340 
— rolle 1379 
— +Shodby 1360 
— Spinner 1340 
— Spinnerei 1348 
Seibenftramin 1365 
Seidenftredmaihine 1359 
— weberei 1361 
— werg 1360 
— murm 1340 
— zucht 1341 
Seibenzüdter 1342 
— zwirnmühle 1354 
Seifenbaum 1231 


Regifter. 


Seifenleim 1453 
— wurzel 1231 
Seifmaſchine 1207 
Seildraht 200 
Seile als Papierftoff 1423 
Seilgebende Atalie 1128 
Seitengatter 652 
Seitwärtsfchneidender Falz: 
bobel 710 
Seitwärtsfchneibender 
an a 
Sekunde 1025, 107 
—, extrabeſte 1076 
—, gute 1076 
—, reell gute 1076 
Setunden- Bendel 600 
— zeiger 602 
Selbftabftellung 1051 
— auslöjung 1051 
— enbzündung 1024, 
1075, 
— Spinnende Mulema- 
ihinen 1074 
— Spinner 1074 
Selbftftenerung 169 
— thätiger Holländer 
1443 


— webender Stubl 1013 
— wirfende Tempel 884, 


Selfaltor 1074, 1257, 1315 
— Vorſpinn⸗Mule 
1059 
Semilor 46 
Sempel 55 


Senegal-Baummolle 1028 
Seugen 1079, 1103, 1323 
Sengmaidhinen 1103 
Sentblei 681 
Senten 367, 565, 566 
Senter 287 

—, tonifcher 288 
Senkklotz 367 

— folben 287 
Senflerbleh 156 
Senkloth 681 
Senfen 513 
Senfenzain 513 
Sepia 134 
Serge 909, 1327, 1368 
Sertaro 1026 
Segeifen 142 
Seßen 566, 893, 895 
Sethammer 180, 185 

— — gerader 180 
— — runder 180 
— — ſchräger 180 
Setzmeißel 180 
Setznadeln 1008 
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Setznadeln, flache 1008 
Setzſtempel 180 
— — halbrunde 180 
Setzſtock 294 
Setzwage 681 
Shawls 1211, 1328 
Shoddy 1360 
Siara 1026 
Sibirienne 1289 
Siccativ 775, 787 
Sicheln 513, 514 
Sicherheit 588 
Sicherheitspapier 1501 
— Maſirmeſſer 
508 
—  +Sclöffer 579 
Sicherloth 388 
Siderlotb 388 
Siderolitb 1597 
Sieb 1529 
Siebböden 1409 
Siebe 1409 
Sieben 1430 . 
Sieben ber fumpen 1430 
Siebmacher-Rahmen 1412 
_- —, endloſer 


Siebmaſchine 1430 
— platten 1387 
— ränder 667 
— ſetzen 36 
— trommeln 1032, 1035 
Sieden 410, 411, 559, 
1201 


Siedpfannen, bleierne 118 
Siefen 361 
Siefeneifen 213 

— hammer 359 

— mafdine 376, 535 

— ftod 361 

— zug 213 
Siemend- Prozeß 32 
Signatur 124 
Silber 60 

—, geichlagenes 165 

—, goldplattirtes 158 

—,  güldifches 69 

—, legirtes 61 
Silber, oxydirtes 473 

—, zwölflöthiges 61 
Silberarbeiten 540 

— bieh 165 

— fo.den 1379 
Silberdrabt 210 

— — echter 211 

— — unechter 211, 

212 

— — vergoldeter 212 

Silberfolie 165 
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Silberfolie, unechte 
Silbergeipinnfte 1352, 1379 
— glätte 44 
— guß 134 
— krätze 65 
— Jegirung bl 
Silberlotb 390 
— — härteſtes 390 
— — hartes 390 
Silbermünzen 548 
Silberne Nägel 491 
Silberpapier 1470, 1510 
-, bedrudtes 
1516 


— — echtes 1510 
— — ea 


— 1510 
Suber · Pappei 638 
— perlen 539 
— plattirung 158 
Silberprobe 63 
— — bpydroſtatiſche 


Silber-Ringel 533 
— +Gaiten 210 
— *— 166 
— ſcheidung 65 
— Schlagloth 390 
— — weiches 
3% 
Silberjeife 544 
—  jpiegel 1567 
Silberftabl 32, 33 
— ftoff 1370 
— ſud 462 
Silbertanne 636 
— Tripel 427 
— vergoldung 454, 456 
Simshobel 710 
— —, doppelter 710 
— —, geraber 710 
— — frummer 712 
— ſchräger 710 
Simehodel, ſeitwärts ſchnei⸗ 
dender 710 
— — ſteiler 710 
Sind 1027 
Singapore 1027 
Sifal-Hanf 1128 
Sizilifhde Baumwolle 1028 
Skelett 1054 
Stizziren 917 
Smaragd 1560 
©. Marta 1027 
S. Martin 1027 
Smirgel 417 
Smyrua 1027 
— Baumwolle 1027 


Regiſter. 


Smyrniſche Baumwolle 1027 
Sodaglas 1538 
Sohle 264, 706 
Soblennägel 485 
Solinglas 1536 
Sommereide 637 

— finde 639 

— wolle 1224 
Sonnenbleide 1107 
Sorte, ordinäre 1025 
Sortiren 122, 1030, 1076, 

1226 


— der Kolons 1346 
Sortirmaſchine 122 
— fieb 122 


wage laı 

— zylinder 1426, 1427 
Soy 1326 

Späller 650 

Späne 271, 667, 668, 960 
Später Hanf 1155 
Spätflachs 1130 

— lein 1130 
Spalirnägel 438 

Spalt 609 

Spaltbarteit 615 

Spalten 547, 666, 1385 
Spaltholz 666 

— klinge 668 

— füge 696 
Spaltungsfeftigleit 613 
Span (über den) 650 
Spaniſche — 1028 


äfche 1223 
Spanifc- Hollunder-Holz 
642 


Spanijher Flieder 642 
— infter 1427 
Spaniſches Robr 817 
= Schaf 1213 
Spannbleche 223 
Spanne 514 
Spannen 181, 360, 587, 
1123, 1323 
Spanngurtem 1382 
—  bammer 359 
— majdine 132, 1124 
— rabmen 1123, 1273, 


1362 

— raſt 587 
a 69%, 697 

—  ftod 360, 333 
Sparren 647 
Sparrennägel 484 
Sparterie 1387 
Spartogras 1427 
Spatien 124 
Spatenbobel 713 
Spazirftöde 747 


Special⸗Einſpaunvortich⸗ 

tungen 281 
Speiden 662, 741 
Speichenbobel 714 
Speife-Regulator 1037 

— tud 1032, 1239 

— woalzen 1035, 1040 

1233, 1240 

Sperberbaum 641 
Sperrbafen 360, 579 

— born 174, 360, 533 

— tegelftabl 209 

— Ring 512 

— Ruthe 833 
Sperrzeug 579 
Spezifijcher Arbeitswertb 

, 267 

Spiauter 38 
Spiegel 553, 608, 609 

—,  geblajene 1543 
Spiegeleifen 4, 25 

— floh 4 


—  folie 162 
— glas 15%, 1539 
1543, 1550 
,  gegofienes 
1545 


Spiegelbolz 609 
— Hüfte 621 
— metall 53 
Spiegelndes Hoblglas 1503 
Spiegelpolirmafchine 1567 
— ſchleifmaſchine 1567 
Spieltugeln 1560 
— raum 5 
— zeug von Zinnguß 130 
Spierlingsbaum 641 


— holz 641 
Spießglanzbutter 474 
Spießquaber 578 
— »Schlüfel 5 
Spindel 94, 292, 310, 5%, 
1068, 1070,1076. 
1159,1170,118, 

1260 

—, active 1067 
Spindelbant 1055, 11% 

— baum ı 62 

642 


— bei 

Spindelbodte 2 

—  sHemmung 603 

— 5Höhe 292 

—  Taften 292 

—  Höbihen 229 
Spindellehre 604 
Spindeln 863 
Spindelnäpfhen 1065 

— nieter 604 


Spinbelftod 292 

— tbeilung 1070 

— umlaufzäbler 1072 
Spindelwagen 1068 

—  merf 561 


1063, 1313, 1347, 1395 
Spinnerei 822 822 
—, mechaniſche 831 


— mühle 1354, 1379 
— rab 1159, 823 


Spiralbohrer 272 
— feder 600 
— federblech 157 
— +Furnürjchneidma- 
ſchine 669 
— ſpannmaſchine 1123 
‚Spiralftrede 1051 


Spitz einziehen 922 
Spitzahorn 638 

»  — ambos 359 
Spitzbohrer 271, 693, 729 
 — bolzen 755 

— bode 292 

‚Spiten 294, 527, 1153 
—, feſte 294 

—, gepreßte 490 
—, papierne 1520 
—  todte 294 
Spitzendrehbant 293 

ı — glas 1558 

— höhe 292 

— zwirn 1193 
‚Spiger 490 
"Spitfeilen 350 

, — flade Feilen 350 

— bede 684 

— baden 298 


Spibiger Durchſchlag 257 
Spitzlolben 395 
‚Spigtugeln 120, 584 
| —, gepreßte 121 
Spitzmaſchiu⸗ 521 
— mufter 920 
— ring 352, 489, 527 
Spitfägen 701 
— ftabl 297, 739 
— ftichel 246 

—, ovaler 246 
Spitzzangen 248 
Spleißen 37 
Spleißofen 37 
Splint 607, 761, 762 
—, doppelter 608 







 Spinnabgang-Strede 1075 
Spinnen 527, 822, 831, 


Spinnmafchinen 831, 1063 


, reibntige 830 


— trodenmafdhine 1123 


Regiſter. 


Splint, falſcher 608 
Splintbolzen 761 

— draht 208 
Splinte 406 
Spratzen 60 
Spreiten 1136 
Sprengen 1570 
Sprenggabel 180 

— glas 1560 

— fohle 1570 
Springende Paflage 922 
Springtegel 587 

— fein 1129 
Spriten 60 
Spritrenihläudhe 887, 889 
Spritzwãſche 1223 
u orbinäres 

39 


Sprung 874 
Sprunghähe 874, 879 
—  feiften 1 724 
Spuülmaſchinen 1108, 1323 
— waſſer 433 
Spule 824, 825 
—, active 1067 
Spulen 740, 843, 847, 863, 
1353 


— bank 1066 
— drechſeln 740 
— geſtell 858 


wagen 1066 
— walze 1059 
Spulmaſchine 847, 863, 
1055, 1309, 1312, 
1353 


— rab 847, 864 
Spund 763 

— bohrer 728 
Spunböreter, ganze 648 

—, balbe 648 

Spunden 112 
Spundhobel 764 
Spundnägel 485 

= — halbe 485 
Spuren 36 
Spurftein 36 
Stab 686, 715, 825 
—, franzöfiiher 715 

gedrüdter 715 

glatter 185 

runder 185 
tabeifen 5, 140 

bobel 715 

holz 667 

jengerei 1103 


- 


BR SEE 
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Stabwalzwerk 146 
Stabzeug 716 
Stachelwalze 1302 
Stäbchen 553, 715 

—, dreieckiges 185 

—, halbrundes 185 
Stäbe 213, 810, 871, 879 
Stählerne Klavierfaiten 208 
Ständer 146, 
Stärke 1451 

— in feinen 1210 
Stärtefarben 1506 

— glanz 1116 

— sßalander 1117 

— maſchine 861, 1117, 


1208 
Stärfen 861, 1079, 1116 
1208 
Stärfewafier 411 


Staffelwalzen 147 


Stahl 3, 8, 15, 265 
—, bdamafcirter 33 
—, Doppelt jementirter 
27 


—, gefriichter 25 
— gegärbter 28 
Stahl, gebärteter 8 
— at ri 
09 


—, raffinirter 25 

—, überhitzter 9 

—, berbrannter 9 
Stahl, wilder 193 
Stablarbeiten 545 

— bahn 587 

— blieb 157 

— +Brillanten 545 

— drabt 208 
Stahldrabt, geplätteter 209 

— fabrifation 24 

— federblech 157 

— frijhen 25 

— gießerei 99 
Stablgloden 112 

— guß 100 

— topfichienen 190 

— legirungen 32 

— naden 503 
Stablofen 26 

— perlen 546 

— pulver 423 

— raffinirung 28 

— Rouge 427 
Stabl-Schmud 545 

— ſchrei 25 

— fchreibfedern 546 

— ftüäbe 140 

— vergeldung 454 
Stablzerrennen 25 


1650 Regifter. 


Stallgurten 1332 Stebende Schnürung 923 Stemmen 257, 697 
Stamin 1326 Stebendes Streihbmaß 231, Stemmbobel 712 
Stamm-Ende 647 677 — Maſchinen HR 
Stampfe 368, 483 Stehkuecht 672 — — und Stecdjeug 687 
Stampfen 303, 1437, 1469 Steifen 1323 Stempel 124. 253, 369, Sl 
Stampfgeihirr 1435 Steifleinen 1198 —  +Autrüder 359 
—  falander 1209 Steigen 1209 — riſſe 564 
— löcher 1437 Steigende Zubaltung 577 — ſchneider 565 
— maſchinen 522 Steiglade 977 — fahl 16 
Stand 1143 — rad 602, 603 Steppfaden 987 
Stange 509, 587, 601 Steigrad⸗Abgleichmaſchine Steppung 987 
Stangeneilen 140 604 Sterblings-Kotons 1346 
— feder 597 — feilen 352, 604 - wolle 1224 
— bolz 646 — Getriebe 603 Stereotupen 127 
— ſchnabel 587 —  fchieber-Feile 352 Stereotypiren 126, 127 
— zirkel 234, 678 — +Schneidzeng 604 Stereotopplatten 136 
Stanniol 162 Steigradzange 230 Sternteil 257 
—  bämmer 162 Steigrobr 90, 108 — —zschlüſſel 5783 
— Schlägerei 162 Steigung 311 — züge 5835 
Stange 368 Steigungswintel 311 Sterrometall 49 
Stangen 368, 1049 Steiler Simsbobel 710 Steuerung 169 
Stanzmaſchinen 263 Steinarbeit 935 Stich 19 
Stapel 1214 Steine 035 — einfader 934 
Stapelung 1214 Steineihe 637 —, tufftider 984 
Stapelzugmaſchine 1300 — furnüre 304 Stidart 633 
Starfbrennen 1596 — geftell 19 Stiche 647, 733 
Starker Stechbeitel 633 Steingut, englifches 1579 Stichel 245, 265 
Starkes Borgefpinnft 1062 — — weißes 1579 —, dreiectige M 
Starrleinen 1193 — — »sDefen 1592 —, ovale 247 
Statuenbronge 33 — — tbon 1577 —  baare 1214 
—  porzellan 1530 Steintoblentbeeröl 634 —  balter 266 
Stau-Apparat 1272 — linde 639 Stidelbaus 296 
Staub 1030, 1038, 1047 — löcher 193 Stichfaden 934 
— matt 365 — maffe, fünftlihde 1578 — flamme 394 
— trommel 1035 Steinmufter, dreihorige 937 — loch 19, 55, 79 
— wolle 1531 — — dreitheiligeſ37 — fügen 701 
Stauden 179, 1349 — — viertbeilige — ftab 983, 84 
Stechbeitel 633 939 Stidftabl 739 
—, düunner 638 Steinpappe 751, 1493, 1495 — ftreifen 954 
—, ſtarker 688 — porzellan 1530 Stiderei 1331 
Stehen 56, 097 — ſchloͤſſer 586 Stidertreiien 1380, 1381 
Stecher 538 — zeug 1579 Stidfäden 978 
Stehlamm 531 Steiriihe Schnedenbobrer — garn 1087, 1319 
— Maſchinen 969, 1047 726, 734 — gaze, feidene 1365 
— palme 642 Stellbarer —— 710 — —, wollene 13% 
— ſchlöſſer 583 = utbbobel 764 Sticklade 979 
— zeug 687 Stellbobrer 279 — Maſchine 1098 
Stednadeln 526, 1565 — form 1552 — perlen 1560 
— {hüten 978 Stellmader 308 — ſchlag 979 
Steg 493, 674, 698 — bolz 636, 667 — ſeide 1353 
—, großer 1454 Stellmaf 675 Stidzwirn 1087 
—, Heiner 1454 — mobel 675 Stiefeleijenftifte 489 
Stege 1455 — muttern 313 — formen 741 
Stegelftih 934 — ſchrauben 151, 318 Stiel-Durdichläge 183 
Stegftifte 459 Stellung 603 — eiche 637 
Stebbolzen-Abichneider 256 Stellwinkel 680 — floben 229 
Steben 80, 93 Stelzen 397, 973 Stifte, pariſer 489 
Stebende Oefen 1592 Stemmablen 257 Stiftenbaum 1006, 1335 


Stebender Falz 331 — eiſen 504, 688 — +«Drebftubl 306 





Stiftenhammer 755 
— klöoöbchen 229 
— ſetzer 815 
Stiftgewehr 585] 
Stipernägel 485 
Stippelarbeit 815 
— formen 815 
Stirnfräjen 353 
— bämmer 144 
"Stodambos 363, 533 
— beil 683 
— bade 683 
— meißel 482 
— ſchere 250 
Stockwalle 1267 
— zähne 694 
Stöcchen 180, 363, 686 
— meſſer 686 
Stöpſel 818 


Stoffe, abgepaßte 215 
r broſchirte 916, 975, 
976, 1369 

—,  croifirte 846 

—, bamaftartige 1369 

—, breidhorige 922 
Stoffe, dreitbeilige 922 

—, — 916, 


—, eigentliche glatte 865 
—, fagonnirte 346 
— gazebindige 66 
Stoffe, gegitterte 992 
—,  gefieperte 846 
—, gelöperte 846, 1199, 
1368 


— gemufterte 846,1199, 
1369 


— geftidte 916, 978 
Stoffe, gewebte 346 

—, gewirkte 346 

—, glatte 846, 865,1194, 


— jafpirte 993 

—, tarrirte 1019 
Stoffe, Iancirte 976 

—, leinwanbbindige 865 

—, mehrchorige 

—, mebrtbeilige 922 

—, mit gekreuzter Kette 

865 


Stoffe, reihe 1370 
jammtartige 846, 


— ſchlichte 846 
— cdlicht gewebte 865 
— liberjchoffene 976 


— 
— 


Regiſter. 


Stoffe, vermiſchte 1369 
—, zweichorige 922, 929 
—, zweitheilige 922 
Stoffmüble 1435 


Stoffunterlegtes Papier 
1503 


Stollen 649 
— holz 649 | 
Stopfen 12833 


Stopferinnen 1233 
Stopfgarn 1037 


Stopfnabeln 524 
—, lange 524 

Stoß 700 

— art 683 

— banf 712 

Stoßen 1157 
Stoßbobel 713 

— falander 1209 

— lade 707, 709 


959 

Stoßnägel 485 

-, roße 485 

_, leine 485 
Stoßwerk 373, 561 
Stoßzangen 202 

_ »Ziebbant 203 
Strähn 342, 1187, 1188, 

1259, 1316 


25 
— 3 
Stränge 1087, 1214 
Strablenrifje 621 
Strablbärtung 10 
Stramin 1327, 1365 

—, wollener 1325 
Strang 842, 1187, 1259 
Straß 1536, 1560 
Straßbäume 651 


Strei e 1048, 1166, 1309 

Stredeifen 1544 

Streden 163, 555, 1030 
1048, 1166, 1168, 1178, 


Stredhammer 163, 589 


— lopf 1049: 

— mafdine 1048, 1118, 
‚ 1359 

— ofen 1544 


— rige 1544 
— ns, — 

— walzen 

1172, 1173 

— wert 151, 1042 
Strebler 331 
Streihbaum 869, 870 

— bret 1508 

—  bürfte 1508 


1051 


Streidheifen 516, 1551 
Streiden 63, 1039, 1238 
Streider 516 
Streidhgarn 1229 
— bel; 514, 1585 
— junge 1529 
— kaſten 1529 
— majdinen 1039 
Streichmaß 231, 676 
—* dopbeltes 676 
ſtehendes 231, 
677 
Streichmodel 676 
— nadeln 63 
— rahmen 1378 
— riemen 507 
— trommel 1240 
Streichtuch 1320 
Streichwolle 1221 
Streichwoll⸗Spinnerei 1229 
— — »Beuge 1261 
Streifbaum 369 
Streifen 213, 713, 811 
Streifhobel 713 
Strengflüſſiges Glas 1539 
Strenglotb 388 
Streuborar 398, 399 
Strichprobe 63, 68 
Stride als Bapierftofi 1423 
Stridgarn 1097, 1319 
Stridnabeln 525 
— — bößerne 724 
Stridperlen 1560 
— jeide 1346, 1352 
— zwirn 1087, 1193 
Strippenbänder 1371 
Strob 1424 
— +;Dünntud 1386 
Strohfeilen 348, 349 
— flache 350 
Strohſlags 1131 
— Gewebe 1334 
— meſſer 513, 514 
— papier 1424, 1498 
— Pappe 1424 
Strobfpalter 1385 
Strumpfbänder 369 
— garn 1077 
—  wirfer-Garne 1319 
Struppen 1371 
Strufi 1359 
Stubenkrätze 544 
Stubel 575, 587 
Stüd 1187, 1188, 1258 
Stüdbejeber 1101 
Stüde 1224 
Stüdeln 558 
Stüden 1521 
Stüdfaden 396 


1652 Regiſter. 


Stüdflügel 897 z Tapifferiearbeit 1331 
— gut 53 — Garne 1319 
— fette Bu Tabatbfei 118 Tarlatan 1092 
— Korden 072 —, gewalztes 162 Taſchenmeſſer 506 
Stüdler 1072 —,  verzinntes 162 —  tüder 1092 
Stüdmeifing 50, 51 Tabalpfeifen 1579 — Uhren 602 
Stückweiſes Juſtiren 558 Tabakspapier 1505 — werlk 564 
Stüpfel-Maſchine 1098 Tabalzint 164 Taſſenblech 156 
Stürze 118, 154, 156 Tabulet 053 \ Taſten 969 
Stürzen 97, 115, 116, 132, Xafelbret 953 Tafter 234, 309 
154 Tafelglas 1543 Taftzirfel 234 
Stütze 671 —, geblafenes 1546 Tauber Hanf 1155 
Stützenlöcher 671 _, gegofienes 1543 Taue als Papierftofi 1423 
Stufenwalzen 147 — geſtrectes 246 Taugarn 1191 
Stuhl 865 Tafellupfer 158 Tantenbtheile 61, 64, 66 
—, jelbftwebenber 1013 — meifing 51, 161 Zarbolz 641 
— geſtell 307 — tombaf 161 Tarili 1027 
— rohr 668, 817 Zafft 1363 Technologie 1 
— zeug 1390, 1388 Tafltbäuder 1372 —, allgemeine 1, 2 
Stulp 575 — franzöſiſche —., chemiſche 1 
Stumpenwerg 1360 1372 —, mechaniſche 1 
Stumpfe Gebrung 766 Tafftband 1372 — ſpezielle 1 
Stumpfer Zapfen 769 — grund 915 Technologie, vergleichende 2 
Stumpfes Zufammenleimen — Papier 1508 Teckholz 645 
771 ———— 436 Teeswater-Raße 1213 
Stumpfgeleimte Fuge Talt 1509, 1525 7T.Eiſen 141 
163 Talmigold 49 Telegrapben, eleftromagne» 
Stumpf zufammengefhlihte Zalon 506 tiſche 208 
Ede 767 Tambour 1239 Telegrapbendrabt 208 
Stundenzeiger 602 Zamis 1326 Teller von Zinn 130 
Sturmmolle 1026 Tangeln 514 — blech 156 
Sturzbleh 156 Tangentialhobelmaſchinen — hammer 359 
— wäſche 1223 717 Tempel 383 
—  walzwert 155 Tanne 636 —, felbftwirtende SH, 
Sububiha 1028 Tannenbolz 636 1016 
Subuſchak 1023 Tanzmeifter 236 Tempern 98 
Sud 410 Tapeten 1330 Tenneffee 1025 
Südamerifaniihe Baum— —,  beftäubte 1531 Teppiche 1330 
wolle 1026 —, einfache 1524 —, Britiſche 1331 
Sümpfe 1581 —,  gaufrirte 1532 —,  Brüffeler 1335 
Sünderhanf 1155 —, gefirnißte 1535 —, Doppelte 1335 
Süßtirfhenbaum 640 Tapete, gepreßte 1532 —, dreifache 1334 
Sulfat 1558 —, matte 1524 Teppiche, einfache 1331 
Sunn 1127 —, Niederländer 1332 —, geflochtene 1332 
Sunnbanf 1127 —, ſatinirte 1525 —, gefmüpfte 1334 
Super-Regal 1471 —, velutirte 1531 —, Kidderminſter-, 
Suppennapf, zinnerner Tapete, vergoldete 1532 986, 1333 
133 —,  verfilberte 1532 —, plüſchartige 13H 
Support 266, 296, 334, Tapeten-Drudformen 627 Xeppiche, ſammtartige 1334 
139 — — mafchinen 1530 —,  fchottijhe 1334 
—  +Drebbant 296 Tapetenglättmajchine 1524 —, Tiroler 1331 
Surate 1027 — fabritation 1521 —,  türtiihe 1334 
Surinam 1026 — papier 1471 Teppichbaum 1335 _ 
S. Vincent 1027 Tapetnabeln 524 — +Scneidnadeln 1008 
Swandomn 1006 Tapezier-Borden 1391 — ftubl 1335 
Symmetriſche Mufter 920 — GGurten 1332 Ternaur-Shamwls 1325 
Eyringenbolz 642 Tapezier-Nägel 491 Terpentinfirnig 478, 791 
Spftem, internationales _ —, gegoſſene Terracotta 1575 
x 103 Terrafitb 1507 


Tertia 1025 
Teufel 1031, 1233 
Terel 694 
—, gerader 685 
—,  frummer 655 
Thauflachs 1136 
— röfle 1132 
— rotte 1132, 1136 
Theeren’ 632 
Tbeerpapier 1503 
pappe 149 
Tbeil 922 
—, leichter 942 
— ſchwerer 492 
Zbeilen 522 
Theilmafhinen 239 
—, mechaniſche 
241 
Theilſand 85 
— ſcheibe 241, 597 
Theilung 694 
Theilzirkel 239 
Thibet 1326 
Thibet, gemufterter 1325 
Thibetaniſche Ziegenwolle 
1211 
Thierabgüffe 135 
Thierfiguren, gedrechfelte 740 
Thieriſcher Leim 
Thönerne Röhren 
Thon 1574 
— mergel 1577 
— miüble 1581 
preſſe 
reinigungsmaſchine 5381 
Thonſchneide 
— ſchneider — 
ſchneidmaſchine 
tiegel 78 
verarbeitung 1573 
walzwerf 1582 
waren 1573, 1577 
Thürfnöpfe 104, 581 
— fchlöffer 580 
— ftüde 1521 
Thurm-Gloden, geiprungene 
401 


— 
— 
— 


— 


uhren 601 
Tiefe 311 
Tiefenmaß 239 
Tiefhammer 359, 359 
Tiegel, Almeroder 1575 
—, beififhe 1578 
‚ Spfer 1578 
—, Paffauer 1578 
—, ſchwarze 157% 
Tiegelguß 78 
— ftabl 30 
Tiegelkrätze 544 
Karmarich Technologie Il. 


— 


— 


Regiſter. 


Tickholz 645 
Tinevelly 1027 
Tiroler Teppiche 1331 
Tiſch 266, 1239, 1279 
breite 1279 
drell 1100 
loben 224 
Tifchlerarbeiten 796 
beil 684 
breter 678 
hacke 684 
hol; 636 
funft 796 
Tifcehmefjer 504 
— uhren 601, 602 
Titelpapier 1508, 1509, 1517 
Titrirung 1355 
Tödtung der Kofons 1344 
Zompel 883 
Töpfe 1042 
gegoſſene 90 
Töpfererz 1594 

gut 1578 


— 


— 
— 


Töpferware, gemeine 1578 
jeug 1578 

Todte Baummolle 1025 

Todter Gang 319 

Todte Epigen 294 

Todtgemablened Zeug 1448 

Zoilinet 1327 

Toleranz 547, 549 

Tombaf 46 

Blech 160 

Tombafdrabt 20% 

—,  blanfer 209 

— lichter 209 

—, ſchwarzer 209 

Toomel 1027 

Topas 1560 

Topfgießerei 90 

Tors 1158 

Zortola 1027 

Tour 574, 219 

balten 576 

Zout-finflyer 1062 

Tracht 1274 

Tragantbpapier 1499 

Zragbänder 1382 

Tragbare Bohrmaſchine 276 

Hobelmafchine 269 

Trama 1346, 1351 

Zramefeide 135L 1346 

Tranöportable Schmiedeberde 

175 
Transverſal-Schermaſchinen 
1281 


— 
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Transverſal-Walzwerk 191 
Traubeneiche 637 

flieder 641 
firfchbaum 640 
rüfter 637 
Irauer-Nadeln 526 
Traufe 1154 
Treibarme 1375 
Treiben 358, 30%, 
Treiber SSL 1371 
Treibbammer 359 
— fitt 365 

— fugel 366 

— pech 365 

— punzen 365 
Treibfcherben 64 

— fpiegel 586 

— ſtock 362 

— ſtange 1375 
— ſtöckchen 363 
Treite 141 
Trennen 648, 657 
Trennfägen 657 
Treppen 384 
Treppenläufer 1332 
teppiche 1332 


364 


Treffen 1380 


Trefborden 1380 
Treten 373, 1581 
Treue 1220 
Treue Wolle 1220 
Trieb 595 
feilen 352, 604 
-Grundfeilen 352 
maß 234 
tolle 1016 
fchraube für Dampf- 
iffe 95 

ftahl 209 
ftange 1375 

—  ftangenfäge 599 
Trift 324 
Tringles 968, 381 
Trinidad 1027 
Trintaläfer 1552 
Tripel 427 
Tritt 824, 1454 

—, barter 598 

—, leichter W 

— ſchwerer 598 
—, weicher M 
Tritte 872 
Trittfolge 924 

— bammer 16% 

— mafchinen 426, v5L, 965 
— rad 823, 4 
— meberei 219 
Trofenboden 1464 

— bohren 5491 


105 
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Trockene Bleiche 1107 
Fäulniß 631 
Zrodenfäule 631 
baus 1111, 1464 
fammer 623 
maſchine 1273 
moder 631 
öl 775, 787 
preſſen 1468, 1483 
rabmen 1267, 1273 
fand 92 
ichleifen 343 
fpalten 621 
fpinnen 1172 
fpinnmafchine 1172 
ftuben 93 
Trodnen 1464 
des Holjed 623 
des Papieres 1464 
Trocknes Ziehen 208 
Trog 587 
Trommel 957 1040, 
1239 
—, große 1040, 1239 
—, kleine 1041, 1240 
abfall 1047 
mafchine 957 
Trommeln 1070 
Trommeljtaub 1047 
ftubl 957 
wolle 1047 
Irompetenbaum 644 
Tropffante 436 
— zink 39 
Trum W2 
Tihuma 1126 
Tijo 1126 
Tuch 1261, 1264 
—, balbwollenes 1288 
—, melirted 1237, 1250 
Tuche, im Loden gefärbte 1265 
—, im Stüd gefärbte 1265 
—, im Tuche gefärbte 1265 
—, in der Wolle gefärbte 
1265 


IIelı aa) 


1031, 


‚ 1304 


— 


‚ lodenfarbige 1265 
‚ tuchfarbige 1265 
wollfarbige 1232, 1265 
Tucappretur 1253 
— artige Wollenzeuge 1221, 
1258 


— baum 869 

— farbige Tuche 1265 
— leder 1039 

— mader-Stubl 1262 
— preffpäne 1256, 1494 
— rabmen 1273 

— rafch 1326 

— rauben 1274 


Regifter. 


Tuchiheren 1274, 1278 
— ſcherer 1270 

— ſchermaſchinen 1274 
Zuh:Trodenmafhine 1274 
— weberei 1261 

— wolle 1221 
Tüll 846, 1003 
Zümler 874, 902 
Zümpel 23, 113 
Zünchernägel 485 
Türkis 1560 
Türkiſche Tevpiche 1331 


Türkiſcher Haſelnußbaum 643 


Oelſtein 415 
Türkiſches Haſelnußholz 613 
Papier 1514 
Tula-Dofen 467 
Tupfpapier 916 
Tuflabfpinner 341 

Twiſt 1076 

Typen 123 


— 


u 
Uchatius-Stahl 31 


Ueber den Epan geſchnitten650 


dollen 772 

— fangen 1557 
fanggla® 1557 
gar 37 
Uebergares Kupfer 37 
Nobeifen 4 


Uebergeworfene Hobleifen 689 


17 


bitster Stabl 9, 
— fümmen 772 
Ueber Kreuz gearbeitet 200 
— lage 878 
reifen 1562 
—  riegeln 1350 
rotten 1133 
Ueberjcheiten 772 
— ſchießen 575 
— fchneiden 772 
— ſchoſſene Stoffe 976 
— feßter Gang 20 


Ueberfpinnen 1352, 1379,1402 


— fponnene Knöpfe 573 
— ftändig 610 
— werfen 575 
Ueberzogene Knöpfe 573 
Mafchinen- 
Knöpfe 573 
U-Gifen 141 
Ubren 599 
aftronomifche 601 
Ubrfeder 601 
— federbleh 157 
— gebäufe-Nägel 491 
— gläfer 1544 


Ubraloden 53 
Uhrletten 494 
Uhrmacher-Feilen 349, 351 
-Zapfenfeilen 349 
Ubrzeiger 601, 621 
Wimenholz 637 
— majer 637 
Ultramarin 1208, 1450 
Umgebendes Robr 578 
Umgekehrter Karnies 715 
Köper 927 
Umprägen 564 
IImjchlageifen 361 
majchine 535 
Umſchmelzbetrieb 75 
Umſchweif 575 
fifte 575 
Umjpannen 228, 346 
Umwideln 350 
Unaufgefchnittener Manceiter 
996 
Unechte Akazie 640 
Borden 1350 
— Diamanten 1536 
folien 159 
— Perlen 1565 
UnchteSchmudmwaren539,540 
Unechter Drabt 210, 211 
Golddrabt 211 
Sammt 1098 
Silberdrabt 211,212 
Unechtes Blattgold 166 
Blattfilber 166 
Goldpapier 1510 
Sammtband 1372 
Silberpapier 1510 
Unentjchälte Seide 1357 
Unganze Stellen 23 
Ungarifhe Baumwolle 1025 
Ungefaultes Zeug 1436 
Ungekochte Seide 1957 
Ungeleimtes Papier 1465 
Ungeriffener Manchefter 396 
Sammt 1008 
Ungefüumte Dielen 649 
Ungeſchnittener Sammt 1009. 


_— 


— 


Ungeftrihene Dielen 649 
Ungewajchen 1318 
Univerfal:Drebftubl 307 
Univerjalfutter 295 
Univerfal-Planfcheibe 300 
— +Schraubenihlüfel 
106 
Walzwerk 148 
jange 249 
-Zentrumbobrer 730 
Unreines® Fach 947, 964 
Unruh⸗-Abgleichmaſchine 604 


Unruhdrehſtift 604 
drebftubl 604 
Unrube 600 
Unrubpolirdrebitift 604 

— +Stielflöbchen 229 

— -Übren 600, 602 
Unrund 290 
Unfchweißbarer Gußſtahl 24 
Unterband 812 

— baum 864, 1417 

— boden 569, 570, 572 


— 


— fach 
Untergeleſe 871 

— geſenk 184 

— geſtell 19 

— haar 1213 

— hieb 345 
Unterkaſten 84 

— kette 1005 

— legſcheiben 258, 405 

— litze 948 

— platte 570 
Unterriegel 1412 

— fchnitten 368 

— fprung 574 

— theile 184, 185 

— tuch 883 
Unterwalze 833 
Untreue Wolle 1220 
Unverbrennliches® Papier 1504 
Upland-Georgia 1025 
Uwellen 154 
Umellftürje 154 
Uſchut 1027 
Uſo-Subudſcha 1025 
Utrechter Sammt 1330 
Urur 1027 


B 


Valencia 1027 

Bapeur 1092 

Barinad 1026 

Bajenhorn 363 

Vaucanfon’fhe Kette 494 

Begetabilifcher Leim 1451 

Begetabilifches Pergament 
1120, 1501 

Belin= Briefpapier 1472 
— sDrudpapier 1470 
— formen 1457, 1460 

-Konzept 1471 

papier 1460 

Belin-Boftpapier 1471 


— »&chreibpapierl471,1472 


Velourteppiche 1335 
Belpel 1005 
Belutirted Papier 1511 


Regifter. 


Belutirte Tapete 1531 
Belututer Diud 1517 
Belutirwolle 1531 
VenetianersKettchen 495 
Perlen 1560 
Venetianiſcher Schmirgel 417 
Ventil 108 
Ventilator-⸗Gebläſe 175 
Wolf 1233 
Verband, gleichlaufender 772 
Berbandftifte 489, 755 
Verbindungsfchrauben 318 
Verbindung auf den Grath 768 
Berblattung 771 
Berbleien 444, 1569 
Verbleiung, galvanifhe 445 
Berbrannter Stahl 9, 17 
Verbranntes Zink 38 
Verdeck 84 
Verdeckter Herdguß 84 
Verdünnungsfactor 199 
Veredeltes Schaf 1213 
Veredelung des Glaſes 1566 
Berfeinerung des Glaſes 1566 
Vergießen 400, 404 
Verglafte Ziegel 1579 
Dergleihende Technologie 2 
Berglüben 1596 
Bergolden 449 
Bergoldet, dreifach 451 
—, zweifach 451 

Bergoldete Bronze 538 
Bergoldeter Rupferdraht 212 
Silberdraht 212 
Bergoldete Tapete 1532 
Bergoldung 4S1, 1561, 1568 
auf Aluminium 457 

auf Kupfer 454 

auf Silber 454, 

456 


— 


— 


auf Stahl 454 
456 


— Zalvaniſche 413, 
457 


„glänzende 459 

griechiſche 456 

—, grüne 453, 456, 
158 

kalte 454 

—, matte 459 

mit Blattgold 459 

— naſſe 455 

raube 459 

‚  totbe 452, 458 

Vergrößerungs-Glas 891 

Berbafung 772 

Berfeilen 406, 761 

Berkieſeln 633 


Berfitten 402 

Verfiöpfungslade 707 

Berfupfern 445 

Berfupferung auf naffem Wege 
445 


—  auftrodenem Wege 
445 


—, galvaniſche 447 
Berlängerungen 771 
Salanrin 279 
Berlefen 1236 
Berlorene Gießformen 76 
Berlorner Kopf 111, 113 
Bermeil 454 
Bermeffingen 448 
Bermifchte Stoffe 1369 
Bermodern 631 
Bermorfchen 631 
Bernideln 448 
Bernietung 352 

—, doppelte 384 
einfache 384 
Berpaden 1030 
Berplatinen 464 
Berpußbobel 709 
Berreiber 544 
Berrotten 1133 
Berrohren 811 
Berfaglebm 1594 
Berfcheren 772 
Berfhlag 1441 
Berfchlagen 1441 
Berfhlagnägel 485 
Berfhlichten 1508 
Berfchlichtbürfte 1508, 1523 
Berfchlingen 380 
Berfchlingung 1349 
Berienfen 287 
Berfenter 287 

—, balbrunder 288 
Verſenkte Köpfe 490 
Nageleifen 184 
Schrauben 312 
Berjentung 287 
Verſetzkopf 308 

—  zeiger 544 
Berfilbern 460 
Berfilberter Draht 212 
Berfilberte Tapete 1532 
Berfilberung, faljche 162 

—, galvaniſche 462 
heiße 460 
kalte 461 
mitBlattfilber463 
- naſſe 462 

—, rauhe 463 
Verſtählen 186, 447 
Verftärktes Gußeiſen 78 
Berftemmen 384 


105 * 
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Berftoden 631 
Verftopfen 347 
Berftriden 519 
Bertäfelung 626 
Bertheilungsmwalze 1210 
Bertiefftempel 370 
Bertiefter Gang 310 

— Rand 553 
Vertikale Kanonen « Bobrmas» 

’ ſchinen 253 

— Ziehbank 216 
Bertikalhämmer 168 

— »5obelmaſchinen 268 
Vertreibbürſten 152% 
Berwachſenes Holz; 610 
Berwerfen 617 
Verzahnte Räder 596 
Berzabnung 772 
Berzapfung 767, 769, 772 
Berzieben 11, 75 617 
Verzinken 542 
Berzinfted Eiſen 443 
Berzinfter Eifendrabt 20% 
Berzinfung auf naffem Wege 

444 


Berzinnen SS, 434 

Berzinnte Bleiröhren 219, 
92 

Verzinntes Eifenbleh 435 

Berzinnter Eiſendraht 208 

Berzinnte Eiſendrahtgewebe 
439 

Berzinntes Tabakblei 162 

Berzinnung auf naffem Wege 

4m 


— auf trockenem Wege 
434 

Verzug 1049 
Vexiere 579 
Vicunna 1211 
Vierbindiger Köper I03 
Viereckige Feilen 349 

— Durchſchlaäge 183 

— Nageleiſen 184 
Viereckiger Dorn 360 
Viereckiges Eiſen 141 
Viereiſen 690 
Vierfädiger Köper 203 
Vierhaariger Sammt 1006 
Bierkantige Drabtftifte 459 

— Feilen 349 

— Raſpeln 705 
Vierkantiges Eiſen 141 
Vierſchäftiger Atlas and 

— Köper 903 
Vierſchneidige Schaber 414 
Vierſpitziger Zirkel 678 
Vier⸗Stück⸗griffig 1192 
Viertel 1189, 1259, 1262 


Regiſter. 


Viertelhohlkehle 715 
Vierteln 650 
Viertelſtab 715 
Viertheiliger Atlas 904 
— Köper 903 


Viertheiliges Steinmuſter M 


Vigogne-Garn 1243 
— wolle 1211 
Vinhatico 644 
Bioletholz 644 
Violinbögen 644 
Virginia 1025 


Virginiſcher Wacholder 642 
Viſitkarten, gepreßte 151% 
1214, 


Vließ 1014, 1176, 
1240 


— maſchine 1300 


— trommel 1041, 1177 


Vogel 551 

—  beerbaum 641 
— — holz 641 
— dunſt 121 

— kirſchbaum 640 
— zungen 351 
Raſpeln 705 
Volant 1240 
Vollbleiche 1206 
Volle Dielen 648 
Voller Ring 563 
Vollgarn 1187 

— gatter 655 

— kantige Breter 649 
Vorätzwaſſer 433 
Vorbaͤuchen 1206 
Vorbeize 408 
Vorderbaum 867 

— blech 156 
docke 292 
fach 1413 
geſchirr 901, 189 
aſt 587 
riet 372, 1376 
feite 552 
ftunden 1437 
walzen 1167 
— werk 351 

— zange 671 
Vorfeilen 348 
Vorflyer 1062, 1306 
Borgarn S31, 1062 
Borgeiperre 579 


Barz3E 


Borgefpinnft 831, 1030, 1053 


1170, 1246 
—, feines 1042 
— grobes 1062 
— ſtarkes 1062 
Vorhalter 355 
Vorherd 19, 79 
Borkümme 8 


Vorkratze 1040, 1175 
Borfrempel 1179, 1239 
Vorkrempeln 1239 
Borlegen 1245 
Vorlegewerk 602 
Borlegihlöffer 592 
Borlegtuh 1233 1257, 12% 
Borreifer 1044 
Vorſchlagen 158, 369, 567 
Vorſchlaghämmer 173 
Vorſchmieden 510 
Vorfchneideifen 772 
Vorichneider 716 
Vorfhneidiabn 729 
Vorihmwingen 1143 
Vorſetzen 80 
Vorſpinnen 831, 1036, 105) 
1166, 11720 1178, 12 
1306, 1312 
Borjpinner 1250 
Borfjpinnkrempel 124: 
— maſchinen 1053, 105° 
1170, 1179 124 
1250, 1303 

— Mule 105% 

— »Selfaktot 1059 
Vorftäblen 186 
Vorſtech⸗Maſchinen 969 
Borftefnägel 406 

— ſtifte 406 
Bor:Paffiren 222 
Borwalze 1044 
Borwalzen 146 
Bulkanifiren 1395 
Bulkanifirted Kautſchul 13° 


Wachholder, gemeiner 64: 
Wachbolderbol 642 
Wahsleim 1451 
— packpapier 1505 
— papier 1603. 1504 
— Politur 781 
—  feife 782, 1508 
—  tuchpapier 1503 
Wälzen 351, 596 
Wälzfeilen 351 
— maſchine 598 
Wãſche, ſpaniſche 1223 
Wäſſern 1121, 1362 
Waffen, antike 55 
—, blanke 510 
Wage 873 
Wagegewicht 868 
Wagen 1068. 1069, 12% 
Wagenbäume 651 
— borden 1381 
— federn 190 





Wagengurten 1382 
kaſtenmacher-Hobel 713 
rader 800 
— Schnur 1070 
jug 1068 

Wagner 808 

Wagnerbol; 636, 667 
Wahndielen 649 

— fanten 646 
Waldahorn 638 

— fanten 646 

— firfhbaum 640 

— riſſe 621, 648 

— füge 697 

— wolle 1129 

Walfe 1109, 1267 
Walken 1107, 1265, 1267 
Walferde 1269 

— hammer 1267 

— er 1268 

— loch 1268 

— maſchinen 1267, 1293 
— müble 1109, 22 1267 
— jeife 1269 


—,  gefchnürter 1097 
Wallnußbaum 639 
Ballftein 19 
Waljbleh 151 
— blei 161 
— draht 206 
Walze 601, 1544 
Walzeifen 148 
Walzen 138,139, 189, 205,376 

— gegoffene 108 

—,  gebobelte 711 

—,  bartgegofjene 96 
Waljendrud 1530 
mafchine 1516, 

1530, 1115 
kn u 1543 

empel 1044 
mange 1110 
mafchine 057 
prägwerf 561 
rad 601 
ringe 146 
:Tempel 1016 
walfe 1270 
waſchmaſchine 1108 
Balzalander 1119 

— werk 376 
Bandbohrmaihine 276 
— hobel 710, 711 
— ubıen 601 
Wangen 292, 710, 879 
Wangenhobel 711, 713 


—D—— (—— 


Regiſter. 


Wangenhobel, ſchräger 711 
Wannen 
Wanzeneiſen 532 
Wappenſeite 552 
Mare, irdene 1578 

—,  plattirte 536 
Warenbaum 869 
la Hl der Bleitöhren 


— walken 1268 
— waffer:Rotte 1135 
Wafchbleuel 1110 
— eiſen 21 
Waſchen 36, 46, 1230, 1265, 
1430, 1431 
Wafchfarben 1506 
— bämmer 1109, 1266 
— bolländer 1433, 1447 


— mafdhine 1108, 1114, 
1256, 1301, 1132 


müblen 1266 

räder 1109 

Scheibe 1411 

fiebe 1411 

trommel 1441 

und Stampf: Mafchine 
1359 


Waffer 1274 
Wafferalmenholz 638 
— anfaugung des Holzes 
620 
bürfte 1526 
dichter Kitt 405, 
dihted Papier 
1504 
fleden 1462 
glas 633, 785, 
— bämmer 168 
— falander 1111 
frumpe 1287 
feier 203 
leitungsröhren 733,1554 
1580 


1441 


1111 


104 
1503, 


790 


marken 1460 

— pinſel 1526 

preſſe 1463 

röhren, papierne 1496 
röſte 

— rotte 1132 

ſcheiben 203 

ſcheeren 251 

- fteine 415 
ſtoffgas⸗Löthrohr 401 
— Wergoldung 794 

wage 514, 682 
zeichen 1460, 1485 
Watergamn 1076 

Maſchine 834, 835, 
1065,1253,1257,1313 
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Water-Spinnmaſchine 1065 
twiſt 1076 
— :3Zwimmafcdhine 840 
Watte 988, 1034, 1047, 1176 
Wattenfabrifation 1047 
mafchine 1036 
MWeben 380, 865, 1200 
Weberblatt 870 
Weber-Regulator 884 
Weberei 821, 855 
Webergarne 1189 
glas 591 
fanne 879, 893 
— fammfabrit 303 
ſchiff 875 
jhüte 875 
— zange 591 
Webmaſchine 1013 
— ftuhl &65 
Webſtuhl, atmofphärifcherl015 
— elektriſcher 970 
—, mechaniſcher 65. 
1013 
‚ pneumatifcher 1015 
—, jmweimänniger 876 
Wechſellade 886, 977 
rad⸗ Indicatot 335 
räder 334 
Wecker 602 
Wedgwood 1579 
Wegdorn 642 
holz 642 
Weichblei 46 
Weiche Bronze 127 
Fäden 1075 
Weih-Einjeben 590, 595 
Weicher Tritt 898 
Weiches Goldloth 341 
Kammgarn 1317 
Porzellan 1580 
Silberfhlaglotb 390 
Weichfloß 4 
— löthen 388, 
— loth 358 
— maden 17 
MWeichfelbaum 640 
rohr 641 
Weichzerrennen 22 
Weide 816 
—, purpurblütbige 640 
Weidenholz 640 
rutben 640, 667 
Weife 3412 
Weifen 342 
Weingeiſtfirniß 478 
gebläje 395 
Weinglad 1553 
— pfäble 634, 667 
Weifer 601, 47 


— 


396 
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Weißbirke 639 

— bleh 156, 135 
— bobren 590 

— bude 637 

— dom 641 
Weipdornbolz 641 
Weiße Bronze 167 

— Glajur 1505 
Weißeiſen 4 
Weiße Karatirung 66 
Weißen 22, 517 
Weite Politur 753 
Weißer Aborn 638 

—  Gläbeerbaum 641 
Weißerle 639 


Weißer Maulbeerbaum 1340 


Weiße NRotte 1134 
Weißer Paufht 1464 
Deibes Fenſterglas 1539 
Fiſchbein 134 
Glas 1536 
Meffing 
Roheiſen 15 
Schlagloth 359 
Steingut 157% 
Weißfarbe 411 

— gared Eifen 4, 15 
— am Leinwand 120 
uß 42 

upfer 56 
löbernholz 638 
loth 388 
machen 22, 1323 
metall 43 
ofen 22 
⸗Pappel 638 

— hol; 635 
rüfternbola 637 
ſchwanz 772 
fieden 410, 441 
fud 441 

— tanne 636 

— tannen 633 

— tragen 1265 
Weizenſtroh 1450 
Wellbaum 601, 972 
Wellen 1374 
Wellenbret 953 

— beber 973 

— ⸗Kaſten 072 

— fnopf 973 

— sforden 912 

— ſchnur 973 

— ⸗Stuhl Al 
Well-Reiften 7241 
Wendehafen 962 

— eiſen 275 
Wenden 1267, 1268 
Wender 1044, 1240 


Bun 


Regifter. 


Wendewalzen 1176, 1240 
Merfen 11, 75, 616, 617 


Merft 546 
erg 1144, 1147, 1151, 


Wergaufloderungsmafdine 
1178 


— durchzüge LIT 

— fümme 1151 

— ee el 1176 
— leinwand 1194 

— reinigungämafchinen 

1176 

Werk 46, 226, ST, 
— blei 46 

— bola 635 

— eintbeilung 322 
— lopp 1187 

— ftüde 225 

— zeuge 225 

— zeughalter 298 
— — maſchinen 225 
— zink 39 
Werrig 1144 
Weſerwolle 1213 
Weſtenzeuge 1327 
Weſtern-Baumwolle 1027 
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Weſtindiſche Baumwolle 1027 


Wetzſteine 415 
Weymoutbäfiefer 636 
Whipper 1235 
Wichſen 781 
Wickel 1036 
Wickelmaſchine 
1119, 1353 
Wideln 1318 
Wickelwalze 1043, LOS 
MWiderrift 1226 
MWiedel 542, 1158 
Wiel 842, 118 
Wiener-Kalk 425 
— Leinwand 1442 
— Molitur 782 
Wilde Kaftanie 639 
Wilder Apfelbaum 640 
Wilde Roje 642 
Wilder Stahl 16, 143 
Willerftabl 16 
Willow 1032 
Wilton:Zeppiche 1335 
Winde 226, 725, 
Windeifen 275 
Windengetriebe 270 
Windform 175 
— beijapparate 176 
— pfeifen 76, 81, 83, 112 
— rad-Gebläje 175 
— fchiefwerden 621 
MWinfel 235, 670 


115» 


1036, 


729, 812 


MWinfel, drebbarer 23V 
— bobrer 275 
— eiſen 141 
- bafen 238 
- bebel:Schere 251 
— maß 238, 679 
— maß mit Falz 238 
— räder 505 
— ſtoßlade 707 
ſtreichmaß 232 
Wintereie 637 
— linde 639 
— wolle 1221 
Wippchen 978 
Wippe 373, 528, 737, ST4, 
899 
Wipper 1032 
Wippſäge 699 
Wirbel 827 
Wirfrabmen 1412 
—, endloſet 1416 
Wirkwaren S46 
Wirtel 823, 827, 528 
Widmutblotb 389 
Moden 825 
Wolf 1031, 1032, 1233 
— fonifher 1033 
Wolfen 1233 
Wolframftabl 33 
Wolfsbiß 1226 
— zähne 653, 694 
MWollabgänge 1246 
MWolle 821, 1211 
— abjügige 1220 
—, bodige 1214 
—, einfbürige 224 
— , filgende 1214 
—, fſilzige 1214 
—, futterige 1214 
rheiniſche 121: 
—, gelbe 1214 
-, treue 1220 
—, untreue 1224 
‚ zweifchürig 1224 
zweiwüchſig 
Wollen Damajt 1328 
Wollene Bänder 1372 
Mollener Atlad 1327 
— Plüfh 1330 
— Sammt 1330 
—  Gtramin 1325 
Wollene Stidgaze 1325 
Wollenzeuge, geroalfte 1238 
— glatte 1221, 132 
— tuchartige 18 
Wollfarbige TZuche 1232126 
— fett 1229 
— garn, gefilited 1253 
— grüne 1531 





Wolllämme 1295 
— fämmen 1295 
— fümm:Mafhinen 1205 
— +Klaffifitator 1228 
Wollkratzmaſchinen 1238 
— meſſer 1217 
— muffelin 1325 
—,  gelöperter 1326 
Wollfortiren 1226 
— ftiderei 1331 
— tapete 1551 
— wäſche 1222 
— waſchmaſchine 1 
1294 


Moog 32 
Bringen 1110 
Wringemafhine 1110 
Würfelige Zeuge 092 
Würfelnidel 57 
Würgellöthftelle 208 
mafchine 1061 
waljen 1061, 
zeug 1247 
Würtel 827, 1070 
Wullbol; 1543 
Wulſt 715 
Wunderbaum 1341 
Wurfprobe 7 
Burmfraß 635 
ſtich 655 

— ſtichig 635 
Wurzelenden 1153 
hede 1153 


1230, 


= 1247 


x 
xylographie 814, 816 


9 
NrgrecRadeln 518 


3 


Badelihaf 1213 

— wolle 1215 
Baden 23, 1376 
Zadenräder 101 
Zähe Flachslilie 1127 
Zäher Gußſtahl 29 
Zähigleit 614 
Zähler 1071, 1254 
Zäblen 1468 
Zähne 596, 879, 1039, 1268 
BZängelmaf 301 
Zängen 141 
Zängmafchinen 142 

— malzen 146 

Zahl 1076, 1187, Labu 


Regifter. 


Zahlen: Punien 367, 692 
Zahn 330, 334, 598, 746 

— eiſen 264, 711 
Bahnen 711, 800 
Zabnfeilen 352 

— »Brundfeilen 352 
— bobel 711 

— lehre 596 
lüde 598, 694 
räder 96, 596 
ſcheibe 651 

— ſtangen 599 

— flangenfäge 599 

— walgmafcjine 508 
Zain 165, 209, 513, 541, 
— Einguß 555 

— eifen 141, 145 
Zainen 513 
Zainbammer 145, 163 
— Modell 555 

— zug 556 
Zampel 955 
lorden 955 
Ihnüre 655 
ftod 955 

tubl 955 


zug B 
Zanella 1326 
Zange 28, 154, 891 
Zangen 202, 229, 247, 671 
1437 


— 
— 
— 


— biſſe 202 
bret 671 
— Tempel 1016 
Zapfen 763, 765, 767 
—,  gebobrter 765 
— mit Keil 769 
‚ ftumpfer 769 
— bohrer 272, 279, 728 
—  bruftfäge, doppelte 
103 


Drehſtuhl 604 

feilen 352, 604 
lagerfutter 78 
lagersMetall 42, 45 
loch 767 

Reibahlen 268 
Roulirſtuhl 604 
füge 702, 767 

füge, doppelte 703 
ichneidemafhine 720 
ftreihmaß 676 

zitkel 236 

zug 953 

Zarge 544 
Zaipel 1187, 1188 
Zaunftöde 667 
Zaujeler 1032 
Zaufen 1236 
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Seder 643 
Zehntwolle 1027 
Zeichenbreter 627, 771 
federn 104 
fattun 1118 
papier 1471, 
1472 


Zeichnen 1571 

Zeiger 245 

werf 601, 603 

zange 230 

Zement 1578 

Zementiren 26, 70 

Zementirofen 26 

pulver 26, 70, 98 

Zementirter Draht 211, 213 

Zementftabl 26 

Zempel 955 

BZendeltafft 1363 

Zentrifugal-Gebläfe 175 

guß 92, 95, 96 
100, 132, 2 215 

«Holländer 1448 

mafchine 477, 
1113, 1444 

Trockenmaſchine 
1113 


Zentrifuge 1112 
Sentrirapparat 294 
Zentriren 294 
Zentrirftod 294 
winfel 231, 294 
Zentrumbohrer 271 
—, deutſche 730 
—,  englifhe 730 
Zepbyr 1092 
Zerſchneiden 205 
Zerihhroten 527 
Zettel 846, 902 
— baum 1376 
— gewicht 1376 
— maſchine 858 
Zetteln 849 
Zettelrahmen 849 
rolle 853, 1376 
— fpule 853, 972, 1376 
Zeug 845. 871, 1420 
—, fetted 1462 
—, gefaultes 1435 
magered 1462 
—, todtgemahlene® 1448 
Zeug, ungefaultes 1436 
Zeugbaum 869 
Zeuge 1323 
‚ atlasartige 900 
— baumwollene 1090 
&inirte 992 
‚ croifirte 900 
-, beifinirte 915 


— 
— 


1471, 


— 
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Zeuge, fagonnirte 915 
—, fiqurirte 915 
—, flammirte 992 
—, geflammte 992 
—, gemufterte 915 
—, geftreifte 991 
—, gewallte 1221 
—, gewürfelte 992 
—, jJaöpirte 993 

Zeuge, fammmollene 1323 
—, farrirte 962 
—, leinene 1194 
—, leinwandbindige 865 
—, melirte 991 
—, quabdrillirte 992 
—, fammtartige 294 
—, ſchinirtte 092 
—, ſeidene 1361 

ftreihmwollene 1288 

—, tudartige 1221 


Zeuge, über — gearbeitete 


=, ME 1211, 1323 
—, würfelige 992 992 
Zeugfänger 1426 
— hacke 1439 
faften 1453 
franz 1438 
pritfchen 1438 
tafh 1326 
regulator 1481 
—  ringel 871 
— ſichter 1457 
— ſpanner W4 
Ziegel 1589, 1503 
—, durhlüderte 1585 
—, hohle 1589 
—, verglafte 1579 
Ziegelprefmafhinen 1590 
— mehl 428, 
— meiler 1593 
— ofen 1592, 1593 
— preßmafchine 1500 
Ztegelftreihen 1585 
— ſtreichmaſchinen 1500 
— thon 1576 
Ziegenhaare 1214, 1204 
— molle 1211 
Ziebbänder 761 
Ziehbant 203, 594 
—,  borizontale 216 
—, vertikale 216 
Ziehbarkeit 198 
Zieheiſen 193, 723 
Ziehen 11, 75, 616, 617, 
731, 1130 
—, naſſes 208 
—,  trodnes 208 
Ziehjunge 953, 956 


Regifter. 


Ziehflinge 774 
— flingenftabl 774 
— löcher 193 
— maſchine 723, 1166 
Ziehmeſſer 685 
Ziebpungen 635 
ee, matte 365 
Ziehring 214 
— ſcheiben 202 
— ſtock 211, 723 
— welle 651 
Zifferblatt 601 
Zigarrenkiſten 643 
Zimmerart 682 
— beil 683 
— böcke 646 
— holz 635 
— kunſt 796— 


— manns ⸗Stechbeitel 688 


Zint 38 
ſalzſaures 392, 435 

Zinkblech 164 
— blumen 38 
— draht 210 
Zinlen 769 

—  gededte 769 

— mit Gehrungsfante 

769 


—,  ordinäre 769 
Zinfenfäge 700 
Zinkfeilen 425 
— gießerei 116 
— Kitt 404 
— [egirungen 39 
Zinklotb 389 
— Nägel 488 
— röhren 221 
— meiß 1449 
Zinn 40, 388 

aſche 40, 427 
— blech 162 
— brillanten 41 
— draht 210 
— draht, gepreßter 210, 
223 


BZinnerne Röhren 218 
Binnfeilen 350 

— — halbrunde 351 
Zinnfiguren 130 

— folie 162 

— gießerei 128 

— glafur 1595 

— graupen 43 

Zinn öpfe, plattirte 569 
— —— 

— le 30 42 

— (of 130 

— loth 388 
Zinnplattirtes Bleiblech 162 


Zinnprobe 41 
— ſcheibe 419 
— ſchrei 40 
— ſtein 43 
— ſud 441 
— teller 130 
Zirkaß 1289 
Zirlel 233, 678 
— vierſpitziget 678 
Zirkelſägen 703 
Zirkular⸗Kluppe 327 
Ziſeleur 364 
Ziſeliren 114, 364, 366 
Zitronengelbes Blattgold 166 
Zitronenbolz 643 
Zitter-Pappel 63% 
Zöpfe 1153 
Zollfeilen 348 
— gläfer 1550 
— ſtab 675 
Zopf 1310 
Zopf-Ende 647 
— hede 1143 
— werg 1143 
Zottige Baumwolle 1022 
Zubringer 562 
Zuderfiftenbolz 643 
— papier 1470, 149 
Züge 585 
— gerade 585 
—, gewundene 595 
P reifive 595 
Zündhöhhen, runde 692, 669 
714, 722, 740 
hölzer⸗Hobel 714 
bütchen 375, 58% 
fäppchen 588 
lapfel 588 
fegel 588 
fraut 586 
loch 585 
nadelgemebt 588 
pfanne 587 
Sufübrer 1044 
Zuführtuch 1032 
— walze 1044 
Zug 702, 810, 829, 919, 
947, 1068, 1276, 129 
—, zweiter 1047 
Zugarbeit 919 
— bänder 761 
— maſchine 1048 
— meſſer 685 
— nadeln 1008 
Zugplatte 747 
— riegel 581 
ſchloß 581 
— rohr 594 
— füge 697 


WEERZZZEZ 


Zugſtuhl 952 

mwalzen 1049, 1042 
Subaltung 576 

—, ſteigende 577 

Zubaltungöfeder 576 
haken 576 
lappen 576 
‚Schloß 576 
Zu junges Kupfer 37 
Zulage 747, 800, 802 
Zunge 679, 764 
under 8 
papier 1504 
Supfen 1236 
Zureidher 882 
Suridhten 592 
Surichtung 1103, 1116 
des Papiers 1187 
Zurüd»Baffiren 922 
mweben 1009 
Zufammenbiegeln 397 
binden 380 
blafen 398 

ohne Loth 
400, 401 
blatten 766 
Zufammenblatten auf die Geb- 

rung 766 
drehen 380, 822 
halten 380 
feilen 406 
fitten 402 
legen 1124, 1467 


Zufammenleimen, ftumpfes 
171 


—— 


— 


— 


— — 


ſchlitzen auf die 
Gehrung 767 
ſchmirgeln 421 
ſchneiden 771 
ichränfen 392 
fhrauben 405, 750 
ihmweißen 188 
fetger 604 
ftoßen 518 
japfen 767 
Zufammenzinfen 769 


Ida ıda 


Regifter. 


Zuſchläger 178 

Zuſchlag 20, 36 
bämmer 173 
Zuſchiebung 272, 652 
AZufchneiden des Holzes 797 
Zuſpitzen 516 

Zuftellen 19 
Zwede 875 
Sweden 485 
Zweibohrige Röhren 734 

— choriger Stoff 229 

— drähtiger Zwirn 830 

— face ee 316 
Zweifach vergoldet 451 

— fädiger Grund 1006 

— füdiger Zwirn 839, 1097 
— haariger Sammt 1006 
— bhiebige Feilen 345 
Zweimänniger Blattbobel 712 
Raubbobel 712 
Webſtuhl 876 
Zweiöhrige Nadeln 524 

— rechtiger Köper 007 

— jchneider 739 

— ſchneidige Bohrer 271 
— ſchneidige Schaber 4141 
ak ee} Wolle 1224 

1224 


— jeitiger Köper 907, Wl 
— fpännige Abziehfeile 500 
— Spulige® Spinnrad 830 
Zweijtielige Bäume 649 

— fträngiger Zwirn 1087 
Zweiter Durchzug 1179 
Zweite Rube 587 

Zweiter Zug 1074 
Zweitheilige Stoffe 922 

— touriged Schloß 571 

— wüchſige Wolle 1220 
— zahnbohrer 281 
Zweizügige Büchſe 585 
Zwerchaxt 683 

Zwerg: Bromelie 1128 
Zwetſchenbaumholz 640 
Swiden 485 
Swidjangen 247 
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Zwilch 1190 
bander 1373 
grund 1199 
Zwillih 1199 
SZminferfchere 1551 
Zwirl 738 
Zwirn 839, 1214 
—, bdreidrähtiger 830 
—, dreifädiger 839 
gemafjelter 839 
— bohlfträngiger 839 
Swirn, feinener 1193 
‚ maffeldräbtiger 83% 
—, meifeldrähtiger 539 
—, zweidrähtiger 83 
zweifädiger S39, 1087 
Zwirn, zweifträngig 1087 
3wirnband 1371 
Zwirnen 822, 839, 1214, 
1316, 1350, 1354 
Zwirnig 1214 
Zwirnmafhinen 840, 1354 
— mühlen 840 
— fpigen 1193 
Zwiſchgold 166 
Zwölflöthiges Eilber 62 
Splinder 103, 962, 1281 
baum 1049 
bobrer 278 
Bohrmaſchinen 283 
drebbant 297 
Sylinder-Hemmung 60) 
lebren 237 
mange 1119 
Maſchine 834, 935 
1255, 1482 
Sglinderrad- Drebflubl 604 
— +Gchneidzeug 604 
Zulinderfäge 662 
Schermaſchine 1281 
»-Sengerei 1104 
Sylinder-Spinnmaichine 832 
Spinnmaſchine 1253 
—  umlaufzahler 1072 
Sylindriren 1118, 1378 
Syprifhe Baummolle 1028 


— 





A 


Abaca 1127 
Abreuver 785 
Abrieoteau 74 
Acacia 640 
Acajou 643 
— bätard 643 
— de caisse 643 
—  femelle 643 
—  mouchete 643 
Accrocher 1523 
Accrer 186 
Acier 8 
— à cliquets 209 
— à la rose 26 
— ampoulèé 26 
—  Bessemer 30 
—  boursouffle 26 
—  brut 25 
— corroyé 28 
—  d’Allemagne 25 
— damassé 33 
— de e@mentation 26 
— de fonte 25 
— de forge 25 
—  fondu 28 
— fondu non soudable 29 
—  fondu soudable 29 
—  naturel 18, 25 
—  poule 26 
—  puddle 25 
—  raffine 28 
Avier rond tird 208 
— sauvage 16 
Acicrer 186 
Acocat SIS 
Adoueir 98, 414, 480, 1562 
Adoueissement 98 
Attiler 505 
Aftiloir 505 
Affinage 22, 65, 1566 
Aftinoir 1145 
Aftleurer 1453 
Aflüt 1458 


Affütage 695 
Affüter 605 
Agate 420 
Agneau 1224 
Arrafe 381 
Agrafer 381 
Agrafes 496 
Aiguille 601, 961 
— à minutes 602 
— des heures 602 
— des minutes 602 
— des secondes 602 
Aiguillce 1069 
Aiguilles 515 
— Al’y grec 510 
— à tricoter 525 
Aiguisage 1046 
Aiguiser 511 
Aiguiserie 516 
Aile de mouche 484 
Ailes 599 
Ailette 525, 1066 
Ais 648 
A jour 543 
Ajuster 557 
Ajustoir 557 
Alandier 1502 
Aleser 282, 255 
Altsoir 283, 285 
— à pivots 286 
—  rond 430 
Alezoirs 285 
Alfa 1428 
Alfenide 58 
Alidade 597 
Aligner 647 
Alinet 75 
Alizier 611 
—  blane 641 
— torminal 641 
Alliage 61 
— tiers-argent 65 
Allumettes 668 
Allure 20 
—  chaude 20 


II. Franzöſiſches Regifter. 


Allure froide 20 
— irreguliöre 20 
— reguliöre 20 
Alouchier 641! 
Alpaga 1211 
Alquifoux 1504 
Aluminium 58 
Amalgame d’or 451 
Amaranthe 644 
Ame 222, 584 
Amidonnage 1116 
Amorce 586 
Amorcer 188, 271 
Amorgoir 183, 271 
Ancre 602 
Ane 672 
Anglet 679 
Anneau 574, 1247 
Anse 5%2 
Anses 111 
A pas clos 383 
A pas ferme SS3 
A pas ouveri SS3 
Appröt 1103, 1274 
Appreter de blane 74 
Appreteuse 1283 . 
Appröt indestructible 12N 
Appui 676 
— à percer 275 
Araser 263 
Arbre 283, 292, 307 
— à balanciers 64 
— à barillets 604 
— à cames 14) 
— à cire 307 
Arbre ü fusces 604 
— à polir les balancier: 
604 
à rebours 307 
— à vis 307 
— du barillet 601 
Are 262, 737 
Arcades 949 
Archelet 306 
Archet 273, 306 


Arcot 50 
Argent 60 
Argent allemand 56 
— anglais 56 
— au titre 61 
—  battu 165 
Argent d’Allemagne 56 
— en feuilles 165 
— fin 65 
—  hache 463 
—  neuf 56 
Argent oxid& 473 
—  trait 211 
Argenter 460 
Argenture 460 
— à froid 461 
— au feu 460 
— au pouce 461 
— galvanique 462 


Argile 1574 
—  figuline 1577 
— marne 1577 


— marneuse 1577 
—  röfractaire 1577 
Argue 203, 211 
Armature 114 
Armer 186, 587 
Armes blanches 510 
Armure 902, 919, 967 
Arquets 877 
Arrache-clous 756 
Arramer 1273 
Arrasement 767 
Arret 576 
Arrondir 351, 596 
Arrondisseur helicoidal 
Arroser 1118 
Art eeramique 1573 
Aspalath 644 
Asple 849, 1347 
Asseau 648 


Assemblage ä bois de fil 767 


— a clef 765 


— a demi-bois 766 


— à emboitage 
765 


— a faussecoupe 


767 


Assemblage à moi-bois 766 
— à mortaise 777 

— a patte et à 
queue d’aronde 


762 


— äqueuesd’aron- 


de 769 
— à rainure et 


languette 763 


Assemblage à tenon 772 
— a carre 772 


508 


Regifter. 
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Axsemblage de rallenge 771 Balles 120 


— d’onglet 679, 
766, 767 
— en about 772 


Assemblage en biaissement 


766 
— en bout 771 
— en er&maillöre 
112 
— en enfourche- 
ment 767 
Assemblages 762 
Assette 684 
Assiette 795, 1510 
Assortir 1226 
Astragale 715 
A trois buis 451 
Attache 570 
Attelles 395 
Aub£pine 641 
Auberons 581 
Aubier 60% 
Aubour 607 
Auche 528 
Auge 118 
Aulne 639 
Aunage 1124 
Aune 636, 1260 
— blanc 639 
— commun 650 
Auner 1224 
Autel 79 
Avalee 1251, 1275 
Avance et retard 603 
Avant-creuset 19 
Avers 552 
Aviver 83 
Azurer 1449 


Bac 1244, 1275, 
Bäche 1244 
Bacus 873 
Bagues 1247 
Baguette 715, 1071 
Baguettes de cadre 714 
Bahut 1244 
Balance 504 

— à echantillonner 

1078 


1439 


Balancier 373, 561, 600, 
652, 963, 1532 
Balle 1468 
— à ceinture 586 
— à cordon 586 
— conique 120 
— de ealibre 554 
Balle forcte 584 


Bane 292, 1551 

—  Abegg 10514 

— à broches 1055, 1170 

— — à bobines com- 
primées 1057 

— — en fin 1062 

— — en gros 1062 

— — intermediaire 


Bane a broches superfin 


— — tout fin 1u62 
Bane à canettes 1053 
— à cerie 203 
— à forer 500 
— à lanternes 1053 
— à river 382 
Bane à tirer 203, 210, 216, 
556 
— A tubes 1059 
—  d’ötirage 1048 
Bandages de roues 190 
Bandelette 715 
Bande 117 
Baquet 1529 
Baquet & marbrer 1514 
Barbe 257, 413, 432, 574 
Barbin 1348 
Barbotine 1552 
Bard 1230 
Bardeaux 667 
Bardelles 1551 
Bartge 1368 
Barillet 601 
Barre 292, 561, 1375 
Barrettes à peignes 1167 
Bascule 504, 581, &65 
— à besace 8 
Basse-lice 1333 
Basse-lisse 133 
Bassin 1348, 1563 
Bassinat 1349 
Bassine 1348 
Bassinet 587 
Bastringue 714 
Bätarde 348 
Batavia 908 
Bäti 292, 766 
Bätis 800. 867 
Batiste 1198 
— de Canton 1126 
Bäton &78 
— à Epingles 1006 


‚ Battage 1031, 1349 


— dior 165 
Battant 111, 878, 263 

— à elaquette 880 

— A tages 1375 
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Battant brisc 1008 
— brocheur 978 
— brodeur 2 
— lanceur 977 
—  regulateur 880 
— s53Ppoulineur 978 
Batte 85, 1034 
Batterie 587 
Batteur 1034, 1130 
— cardeur 1037 
—  eplucheur 1034 
—  etaleur 1036 
—  finisseur 1036 
Batteur helicoide 1034 
Batteuse 1349 
Battiture de cuivre 35 
— de fer 8 
Battoir 1110 
Battre 561, 1349, 1565 
Battre une ligne 647 
Baudruche 165 
Bavure 76, 257 
Bee d’äne 245, 688 
— de eanne 576 
Bec-de-corbin 680 
Beequets 489 
Bedane 688 
Beli 1246 
Beliage 1246 
Belle glagure 1594 
Belly 1058 
Bely 1058 
Böenarde 575 
Bequets 489 
Bequettes 229, 248 
Bercelles 230 
Bösaigue 683 
Beveau 230 
Beyleur 1250 
Beylier 1246 
Biais 679 
Biaisement 679 
Bielle 293, 652 
Bigorne 173, 174, 360 
Bigorneau 360 
Bijouterie 540 
— d'acier 545 
— d’or double 543 
— dorée 539 
Bille 213, 633, 646, 649 
Billes à moulures 213 
Billet 357 
Billon 548 
Billot 143 
Billure 2302 
Bisaigu& 683 
Biscuit 1596 
Biseau 682, 687 
Biveau 239 


Regifter. 


Blane 794 
— ceröme& 1207 
— de Chine 135% 
— de Bougival 1522 
— tixe 786 
Blane soudant 174 
Blanchiment 410, 1106 
— au pré 1107 
Blanchir 410, 441, 505, 550, 
708 
Blanchissage 497, 559 
Blette 21 
Bleuir 459, 520 
Bloc 649, 1115 
Blondines 1206 
Blorelle 1208 
Blouse 1298 
Blousse 1298 


Bobinage 43, 817, 1353 
Bobine'203, 825, 844, 847, 


Bobines comprimdes 1057 
—  dures M 
Bobiner &43 


Bobineuse 847, 1309 
Bobinier 1309 
Bobinoir 847, 1055, 1061, 
1309 
— àatubes 1310 
— en fin 1310 
— finisseur 1310 
— reunisseur 1310 
Bocard 46 
Bocarder 36 
Boefil 262 
Bogue 143 
Boie 1290 
Bois 607 
— à droit fil 747 
— à limer 346 
— au carré 646 
—  blane 610 
Bois bomb& 747 
— carré 646 
— chandelle 643 
— courbe 747 
Bois d’allumettes 668 
— coutil 1387 
— de bout 609 
— debout 609 
— de Brösil 644 
— de brin 646 
Bois de bruytre 642 
— de cerf artificiel 749 
— d’öchantillon 648 
— de charpente 635 
— de charronnage 636 
Bois de eitron 643 
— de construction 635 


Bois de fente 666 

— de fer 645 

— de fil 609 
Bois d’&mail 609 

— de maille 60) 

— de menuiserie 636 
— de metier 867 

— de placage 61% 
d’Öquarrissage 646 
— de refend 64% 

— de Rhodes 64H 
— de rose 644 

— de Sainte-Lucie 641 
Bois de sciage 64% 

— de travail 636 

— d'ouvrage 636 
— durei 610 

— duri 750 
Bois en grume 646 

— equarri 646 

— jaune 643 

— nadré 610 

— mi-plat 64% 
Bois plein 799 

— rebours 610 

— refendu 64% 

— rose des Antilles 613 
— royal 645 
Bois satine 644 

— sur le retour 61 
— tordu 747 

— tranche 650 

— vert 616, 644 
Bois vif 616 

— violet 641 
Boite 226, 575, 697, V⸗ 
881, 1042 

— à foret 272 

— änoyau 105 

— à recaler 707 

— ätirer 213 
Boite de mitre 707 
Bombasin 1325 
Bombes 365 
Bon ereux 113 
Bon döchet 1075 
Bon donniere 728 
Boraxoir 398 
Bond 111 
Border 361 
Bordoire 361 
Bordures 1521 
Bosse 363 
Botte 175, 204, 515, 1069 
Bouche 55 
Bouchon 183, 1350 
Boucle S71, 1005 
Bouele 1008 
Boudin 715, 1062, 1244 


Boudinerie à bobines com- 
mandées 1055 

Boudinoir 105) 

Bonges 365 

a filets 365 

Bougran 1198 

Bonilleur eylindrique 1433 

Bouillon 5.31 

Boule 362, 363, 807, 1563 

Boulean 639 

Bonlet 366 

Boulons tarandes 326, 337, 
405 

Bourg-@pine 642 

Bourre de soie 1359 

Bout 574, 1348 

Boutage 530 

Bouteilles 1395, 1462 

Bouter 530 

Bontereau 528 

Bouterolle 370, 384, 541 

Bouton 581, 954 

Bontons 569 

A coquille 572 

agate 1581 

ceousus 573 

couverts 573 

Boutons deconpts 570 

en porcelaine 1580 

jetes 573 

moules 569 

strass 1581 

Bonvement 715 

Bouvet à approfondir 764 

A Ceartement 764 

A langnette 764 

A rainure 764 

bris® 764 

Bouvet de denx pieces 764 

femelle 764 

mäle 764 

Bouveter 763 

Brame 155 

Branches 250, 954 

Braser 388 

Brassage 550 

Brasser 55 

Brasure 358 

Bref 902 

Brösillet 644 

Bretteler 711 

Bretter 711 

Breve 902 

Bricoteau 874 

Bride 587, 976 

Brin 1148, 1348 

Briques 1578 

refractaires 1578 

tubulaires 1589 


_- 


-— 


— 


Regifter. 


Briquets 698 
Briseur 1040, 1177, 1240 
Briseuse 1239 
Brisoire 1138 
Brisure 512 
Brodart 1370 
Brochage 976 
Broche 285, 575, 
1068, 1070 
Brocher 527, 976 
Broches A tricoter 525 
Brodeur 979 
Broie 1138 
Broie m&canique 1138 
Bronzage 469, 522 
Bronze 46, 51 
à canon 53 
à eloches 53 
d’aluminium 60 
dort 5385 
Bronze verni 539 
phosphorenx 55 
Bronzer 469, 474 
Brossage 12S5 


75 


.— 


a mouille 1285 


— 


— a see 1285 
Brosser 1285 


Brouillard 1470 
Broutage 299 

Brouter 267, 299 
Broyage 1137 

Broyer 1137 
Brucelles 230 
Bruisser 1311 

Brüle 17 

Brunir 428, 512, 523, 795 
Brunir et reerouir 214 
Brunissage 428 
Brunissoir 428, 430 
Bruxelles 230 

Broyer 1141 

Bruytre 642 

Buffle frottenr 1247 
Bnis 641 

Bulle 1470 
Burgandine 793 
Burgau 793 

Burgo 793 

Burin 245, 246, 265, 255, 
297, 330, 334, 689 
a bois 689 
earrd 246 

droit 297 
losange 246 
Buriner 244, 245 
Butoir 655 
Butte-avant 688 
Buvard 1470 
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Cäbl& en quatre 1089 
en trois 1059 
Cäbles de fer 493 
Cabres 853 

Cabron 425 
Cache-entrece 579 
Cachemir 1326 
Cachemirette 1289 
Cadenas 582 
Cadenas A rouleaux 530 
Cadran 601 
*Cadrannre 621 
Cadrature 602 

Cage 146, 867 
Cahoutchou 1393 
Cailloutage 1579 
Caisses 26 

Caisse de depöt 1453 
Calandrage 1118 
Calandre 1119 
Calandrer 1118 
Calcin 1538 


à la vapeur 1285 Caleine 466 


Cale 800, 802 

Calebasse 79 

Calebasserie 79 

Calibre 94, 192, 237, 554 

17197, 1584 

à pignons 234 

Aa vis 150 

coulant 

Calicot 1092 

Cambrure 511 

Camelot 1324 

Cames 143 

Campane 42 

Canette 63, 1054 

Canevas 1092, 1338, 1365 

en soie 1367 

Canne 154% 

Cannelle 1308 

Cannelier 849 

Cannelures 146, 517 

Cannetiere tramense 63 

Cannctille 531 

Cannette 863 

à döefiller 864 

à deronler 863 

Canon 574, 565, 584,,1544 
a ruban u ⸗ 

earabine 585 

damasse 593 

filö 593 

raine 585 

raye 585 

tordu 592 

Cantre 849, 2 
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Caoutchoue 1393 
Caoutchoue vuleanise 1395 
Cape Si8s 

Capsule 585 

à pereussion 588 
d’amorce 588 
fulminante 58% 
Carabine 585 

ädouble rayure 586 
A tige 555 
Caracteres d’imprimerie 123 
Carcasse 867 

Cardage 1039, 1176, 1238 
Carde 1239 

à boudin 1247 

A etoupes 1176 

à loqueite 1239 


— 
— 


— 


américaine 1247 
boudineuse 1247 
continne 1217 
en fin 1041 
en gros 1040 

—  fileuse 1247 
Carde-peignt 1295 
Carder 1238 
Carderie continne 1247 
Cardes 1039 
Carie 631. 
scche 631 
Carillon 141 
Carquerons 873 
Carquese 1546 
Carre 369, 715, 1476 
Carreau 349, 987, 1575 
Garrelet 349, 689 
Carrer 646 
Carte 016 
Cartes-porcelaine 1500 
Carton 962, 1256, 1420 
à broder 1521 
-enir 1495 
de collage 1491 
de monlage 1491 
-paille 1493 
-pierre 1405 
Carver 813 
Casimir 1288 
Casse-chaine 1017 

— -fil 537 
Cassettes 1503 
Cassin A543 
Cati 1286 
Catir 1256 
Catissage 1256 
Caucher 165 
Cavet 715 
Cavetto 715 


— 


à loquettes continnes 
1247 
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Cedre 612 
Cement 26 
Gementer 26 
Cendre de plomp 44, 121 
d'os 428 
Cendrce 111 
121 
Cendres 70 
de euivre 35 
Cendreux 6 
Cendrures 7 
Ceramique 1573 
Cerceaux 667 
Cerches 667 
Cercles 667 
Cerisier 640 
A grappes 640 
mahaleb 640 
Cerveau 111 
Chabotte 143, 173 
Chaine 601, 846, 1005, 

1076 
à la Vaucanson 404 
de fond 1005 
de Galle 494 
de poil 1005 
Chaines 492 
-cäbles 493 

— de montre 494 
Chainette 852 
Chainon 203, 492 
Chaise 295 
Chäles 1328 


eternels 1324 
Chaleur rouge 174 
Chalnmeau 393 

— acrhydrique 401 
Chäly 1325 
Chambre de euve 1454 
Champignon des maisons 

631 
Chanfreiner 228 
Changeant 
Chantourner 798 
Chanvre 1155 
de Caleutta 1127 
de Manille 1127 
impermeable 751 
Chapage 1350 
Chape 93, 112, 130, 1360 
Chapeau S7S, 1040, 1441 
eireulaire 1044 

Chapelle 867 
Chaperon 698 
Chapiteau 1441 
Chapler 514 
Charbon ponr adoneir 416 
Chardons 1274 


A double face 1329 


Chardons mötalliques 1277 

Charge 19, 24, 1449 

Charger 450, 1245 

Chariot 296, 334, 651, 1066, 
1068 

eireulaire 302 

pivotant 302 

tournant 302 

Charioter 334 

Chariotter 334 

Charme 637 

Charniöre 233, 541 

Charnon 541 

Charpente 796 

Charpenterie 796 

Charron 808 

Chas 517, 854 

Chässe 508, 875 

Chasse 180, 578, 963, 1258 

-navette 381 

-navettes 1374, 1375 

-rivet 381 

Chasseur LO15 

Chässis 84, 101, 262, b5l 
673, 696, 1441, 1529 

Chäton 5683 

Chaude 176 

suante 174 

Chandiere 80 

à laver 136 

Aa lisser 136 

Chaudret 165 

Chauffe 55 

Chaux vive 425 

Chemin 653, 919 

Cheminte 19, 175 

Chemise 19, 93, 561, 5% 

Chenal 112 

Chene 637 

des Indes 645 

Chenevotte 1135 

Chenille 1374 

Chevalet 672, 1138, 1142 

Cheviller 1079 

Chevilles 756 

A bottes 485 

de bottes 485 

Chevrons 647, 649 

Chevrotines 120 

Chien 587 

Chiffon 1421 

Chiffres 367 

Chinage 394 

à la corde 99) 
— par impression 9 

Chine 49: 

Chinure 993 

Chio 55 

Chiques 1346 


— 


— 


Choisir 1226 

Choix 1226 

Ciment 365, 402 

Cimenter 402 

Cinglage 141 

Cingler 141, 647 

Cingleur 142 

Cintrer 376 

Cirage 781 

Cire à dorer 452 

Cirer 781 

Cisailles 249 

à bane 250 

a bras 250 

à guillotine 252 

à levier 250 

à main 250 

à queue 251 

eirculaires 251 

eylindriques 254 

Cisailler 154 

Cisean 244, 688, 735 

à chaud 182 

à froid 244 

— A planer 738 

de eöte 739 

Ciseaux estampds 510 

Ciselage 431, 1008 

Ciseler 245, 364, 431, 1008 

Ciselet 245, 365, 431 

Ciseleur 364 

-reparenr 431 

Cisoires 249 

Clair 209 

Clapaud 1108 

Clapeau 1108 

Clapet de plissement 1271 

Clapot 1108 

Clavette 406 

Clef 332, 574, 676, 763, 
765, 769 

à écrous 406 

anglaise 406 

a vis 406 

— nniverselle 406 

Ülichage 126 

Cliehe 126 

Zlicher 126 

linquant 160 

Zliquet 651 

pour percer 277 

Jloche 222, 1544 

loison 575 

louer 755 

lontre 482 

‚louiere 482 

‚lous 482 

ä ardoise 485 

a bardeaux 485 


— 


— 


— 


— 


Regiſter. 


Clous à cheval 485 
à ferrer 485 
Clous à lattes 485 
A madrier 485 
A parquet 484 
à planche 485 
à plancher 484 
a souliers 485 
A vis 312 
becequets 489 
— d’öpingle 489 
de eordonnier 485 
Clous de mardchal 485 
— d’epingle 489 
de sellier 485 
Cloutier 482 
Clouticre 154, 482 
Clouviere 482 
Clouycre 184 
Cochoire 684 
Coco 1128 
Cocon 1341 
Coconitre 1342 
Cocons verts 1347 
Coeur 294, 607 
de laine 1298 
de lin 1:75 
Cognte 503, 682 
Coiffe 504 
de lin 1131 
Coignde 682 
Coin 325, 369, 406, 707 
Coins A vis 325 
Colamineur 147 
Coleothar 426 
Colisse 871 
Collage 1450, 1465 
— à la auve 1451 
en päte 1451 
Colle de päte 1581 
forte 752 
liquide 754 
Coller 752 
Collet 292, 953, 961 
Colliere 1388 
Colleirs 1247 
Colloir 859 
Colombier 1476 
Colonnes 146 
Colorisation 
que 465 
Compas 233, 678 
à charniere 233 
à diviser 239 
à ellipse 678 
Aa ovale 678 
Compas à quart decercle 233 
à ressort 233 


— 


— 


Clous 


— 


— 


— 


— 


éclectrochimi⸗ 


— 
— 
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Compas à verge 234, 678 
d'Cpaisseur 234,591 
droit 233 
elastique 233 
Composer 126 
Composition 1538 
Comprimeur 1057 
Compte 1202 
Compte-fil S91 
Compteur 1071, 1254 
Conditionner 1356 
Conduits 114 
Congé 715 
Conscience 273 
Continue 835, 1247 
Contourner 695 
Contre-baguette 1071 
-coeur 175 
-couteau 1281 
-Ceron 318 

— email 467 
Contro-fer 708 
-marches 873, 874 
-partie 1122 
-placage 801 
-plaquer 801 
Contre-poincons 367 
-pointe 292 

— -poupee 202 
Convertisseur 30 
Copean 271, 295, 707 
Copins 1236 
Coquille 95, 537, 572, 
Corde 947 
Corde 1542 
Cordeau 647 
Cordelet 995, 996 
Cordeline 846 
Corder 341 
Cordes 917, 949 
de rame 953 
de semple 955 
Cordon 560, 846 
Cordonner 341, 560, 


— 
-.— 


— 
—— 


— 


— 


— 


1244 


— 


1352, 


Cormier 641 
sauvage 641 
Corne de cerf imitee 749 
Cornoniller 642 
Cornoniller sanguin 642 
Coronelle 1354 
Corps 124, 922, 948 

— de platine 587 
Corroyer 28, 174, 707, 798 
Coton 1021 
à longue soie 102% 
ceordonnet 1087 
mort 1025 


— 


— ausx engrenages 604 Couchage 1458 


Pen 
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Couche d’impression 794 

Coucher 1458 

Conches 608 

Coucheur 1458 

Coude 512 

Conlage 1107, 1545, 1587 

Conlant 230 

Coulée 20, 76 

Couler 74 

a cale Qui 

Conleur A11 

A bijoux A411 

d’or moulu 452 

d’or rouge 452 
— d'or vert 453 

Couleurs anosmiques 788 

du reenit 15 

en päte 152. 

lueidoniques 759 

vitrifiables 1537 

Coulisse 292, 871 

Conlissoir 119 

Conloir oblique 1052 

Coupe 1274 

Coupeaux 295 

Coupe-chiffons 1429 

Conpellation 63 

Conpelle 64 


— 


Conper 126, 535, 556, 797, 


1008, 1581 
Coupeuse 1175, 1486 
Couplets 698 
Coupoir 126, 257, 556, 
Courbe 365, 969 
Couronnes 309, 1476 
Cours 219 
Course 1069 
Courte soie 1028 
Coussinets 152, 325, 560 
Contean 240, 602, 685, 1281 
à hacher 459 
a ressort 506 
— fermant 506 
pliant 506 
Contellerie fermante 506 
Contenrs du reenit 13 
Contil 1199 
Coutre 668 
Couture 76 
Couverte 1267, 1455, 
Converture 575 
Craie 428 

— de Briancon 1525 
Cran 124, 587 

— du bande 567 

—  repos 587 
Crapaudine 111, 143 
Urasse d’etain 40) 
Uremaillere 599 


— 


nu 


Regifter. 


Cröme 121 
Crepe 1365 
Cröper 1365 
Cres 1197 


Creuset 19, 23, 26, 29, 78 


79, 175 
Creusets 1540, 157% 
Creux 510 
Crevasses 11 
Criblage 36 
Crin 1358 

— artificiel 1128 
Criniere 1358 
Crinoline 1303 
Criques 11, 139 
Cristal 1536 
Cristelle 533 
Croe 1245 


Crochet 298, 579, 960, 1311 


Croise 900, 1094 

à quatre lames 403 
A trois James 901 
Croissant 298 

Croisure 900 

Croix 552 

Crottins 1225 

Croütes 1586 

Cubilot 78 

Cniller 80 

Cuir 15091 

A rasoir 507 

Cuire 1357 

Cuissette 853 

Cuisson 1357, 1591 

en couverte 15496 
en degourdi 1596 
Cnite 1357 

Cnivrage 445 

Cuivre 34, 46 

brut 36 

demi rouge 46 
en grains 37 

en plaques 157 
en plumes 37 
estampe 539 
jaune 46 

lamind 157 

noir 36 

rosette 37 

rouge 34 
Cuivrer 445 

Cuivrot 306 

Cuivrot A vis 306 
Culasse 113, 584 

à chambre 584 
Cnlot 572, 586 

Culotte 897, 898 
Cnrage 1137 

Curer 1136 


Cuivre 


Cuivre 


Cuve 19, 1439, 1454 

a ouvrer 1454 

— de fabrication 1451 

Cuvette 1545 

Cylindre 962, 1120, 145, 
1439 


— à broyer 1447 
affineur 1447 
aflleurant 1455 
— à laver 1835 
Cylindre à nappe 1041 
broyeur 144 
— cannel· 833, 12H 
degrossisseur 1 
de pression d 
Cylindre effilocheur 1455 
raffinenr 147 
rouleur 1244 
s&cheur 1112 
Cylindrer 1118 
Cylindres. 138 
à eingler 146 
alimentaires 10% 
1040 
Cingleurs 146 
digrossissenraltt 
d’entree 1240 
“bauchenrs 14% 
— oᷣtireurs 146, . 
1167 
fendeurs 149 
finisseurs 146 
fournisseurs 116: 


Cylindres 


Cylindres 


retireurs 1042. 
1049 


Dague 1142 

Dalot 1441 

Damas 33, 1199, 1369 
Damas-laine 1328 
Damasquine 594 
Damasquinure 594 
Damasst 33 

Dame 19 

D’aplomb 6s1 

De 528 

De A emboutir 370 
Debiter 797 . 
sur le champ '® 
sur Je plat 79° 
Debiteurs 116 
Deboncher 255 
Debouchure 256 
Debourrage 1046 


— 


nonrrissenrs 100 
proᷣparateurs 1 











Debourrer 1046 

Debourreurs 1240 

Debourreur m£canique 1046 

Debourreuse mecanique 1046 

Debroutisseuse 1300 

De6calquer 792 

Decapage 407, 436 

De£caper 407 

Decarbonisation 17, 545 

Decatir 1283, 1287 

Deecatissage 1283, 1287 

a la vapeur 1287 

De£eatissoir 1287 

Dechargeoir 870 

Decharger 870 

Dechargeur 1041, 1240 

Dechet 1075 

Deeliqueter 1396 

Decomposition 1172 

Deeoupage 256 

Deeouper 256, 976 

Decoupeuse 976 

Decoupoir 149, 256, 257 
556 

Decoupure 256 

Decreusage 1357 

Deerouir 139 

Décroũter 267 

Defreuteur 1308 

à deux £tirages 

1000 

double 1308 

rcunisseur 1309 

— simple 1308 

Defibreur 1425 

Defilage 1435 

Defil& 1421 

Defiler 1224 

Deflocher 1225 

Deflocheuse 1224 

Degager 126 

Degauchi 680 

Degommage 1357 

Degorgeage 1265 

Degorgeoir 1266 

Degourdir 1596 

Degraissage 1229, 
1357 


— 


1229 


Dégrossir 210, 267, 
646, 1566 
Degrossissage 527 
Dejeter 11 
Delateur 580 
Delissage 1422 
Deölisseur 1428 
De£lisseuse 1428 
mecanique 1420 
Demöäloir 1300 
Demi-bois 766 
Karmarjc Technologie II, 


516, 


Regifter. 


Demi-courbes 365 

— -douce 348 

— -mailles 897 

— -masse 357 
Demi-metre 1421 

— -päte 1421 

— -portce 850 

— -ronde 351 

— -tour 576 
Demi-varlope 708 
Dömouler 82 
Dents 261, 596, 653, 879 

1039 


Dents de crin 879 
hcligoides 598 
Depart 69 

Deplaquer 804 
Depointage 1071 
Depouille 82 
Depouilleurs 1240 
Deramer 1273 
Derniere ouvraison 1355 
Derochage 407 
Derocher 399 
Derompoir 1428, 1429 
Derompre 1428 
Derriere de glace 667 
Dessin 915 

à regard 920 
à retour 920 
courant 920 


.Dessouder 400 


Dessous 184 
Dessuintage 1229 
Dessus 185 
Dessus-de-porte 1521 
Desuintage 1229 
Desuinter 1229 
Detente 587 
Detirer 1269 
Detisser 1225 
Detortillonner 1311 
Detournage 1071 
Detourner 519 
Detrichage 1226 
Detricher 1226 
Deux bouts 859 
Deuxi&me £tirage 1168 
Deverser 617 
Devidage 842, 847, 1347, 
1353 


Devider 1347 
Devidoir 842, 1347 
Deviroler 563 

Dez 591 

Diable 1031, 1233 
Diamant 1568 
artificiel 1536 
Diamantine 427 
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Dissolution mercnrielle 450 

Distributeur 847, 1240, 1480 

Diviseur universel 242 

Dixaine 167 

Dizaine 916 

Doigt comprimeur 1057 

Doloire 683, 684 

Donner la voie 695 

le mat 451 

Doré à deux buis 451 

— — trois 451 

Dorer 449 

Dorure 449 

a froid 454 

à l’huile 793 

ä Phuile vernie-polie 

i94 

au feu 449 

Dorure au pouce 454 

au saute 451 

au trempe 455 

avec de l’or en feuil- 

les 459 

en dötrempe 794 

Dorure galvanique 457 

sur bronze 449 

Dos 700 

Dosse 649 

Dossiere 700 

Doublage 158, 1353 

Double 1372 

Doubl& 158 

Double-Cloche 1476 

Double d'étain 164 

Double dötente 588 

Double d’or 

Double fer 708 

Doubler 1557 

Double tenon 772 

Doubleur 1042, 1177 

Doubleuse 1177 

Double vitesse 1071 

Doublon 154 

Doublure 140 

Douce taille 348 

Doueine 715 

Doueir 414, 1566 

Douelles 810 

Douille 503, 512, 682, 687 

Doupions 1346 

Douvain 667 

Douves 810 

Drag6e 121 

Dragon 206, 556 

Drap 1261 

brut 1264 

— -euir 1039 

d’argent 1370 

de Berry 1290 
106 


m 


— 
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Drap d’or 1370 

— en toile 1264 
Draperie 1221 
Drap feutre 1293 
—  feutr& 1293 
Dröge 1131 
Dreger 1131 
Dressement 526 


Dresser 360, 489, 515, 526 


798, 1566 
Drille 274 
Driller 523 
Droit 552 
Drosser 1239 
Droussage 123) 
Drousse 1239 
Drousser 1239 
Droussette 1239 
Duite 846 
Dynamomötre 837 


E 


Eau 1274 

— argentine 462 
— darbue 154 

— forte 432 

— regale 66 
Eau-seronde 411 

— sure 1107 
Ebarber 97, 154, 413 
Ebarboir 414 
Ebauchoir 1145 
Ebavurer 498 
Ebene 644 

— des Antilles 644 

— vert 644 
Eb£nisterie 797 
Ecacher 376 
Eeailles 8 
Ecang 1142 
Ecanguer 1142 
Ecarrir 285 
Ecarrissoir 285 

— à pivots 256 

Ecatir 1286 
Ecatissage 1286 
Echandoles 667 
Echange 1460 
Echanger 1460 


Echantillon 94, 111, 1584 


Echantillonnage 122 
Echappement 602 
— à cylindre 
603 


à verge 603 


Echardonneuse 1235 
Echarpe 679 
Echaudage 1230 
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Echauder 1230 
Echte 1076, 1316 
Echelle 232 


Echeno 112 

Echeveau 842, 1076, 1189 
1259, LIBE 

Echevette 1076, 1189, 1310, 
1316 

Echoppe plate 247 


—  ronde 247 


Eelipse fileur en doux 1060 


Ecolleter 358 
Ecorce 607 
Ecouailles 1224 
Ecriteau 1279 
Eerou 310, 405 

— ailé 312 

— ä& oreilles 312 
Eceroui 139 
Eerouir 139 

erouissement 139 
Een 1476 
Ecurer}436 
Effigie 552 
Effileuse 1224 
Efforces 1278 
Egloutronneuse 1235 
Egoutoir 1454 
Egrenage 1022 
Egrener 1022 
Egrenoir 365 
Egriser 1562 
Elargisseur 1119 
Elastiques 528, 963 
Email 466, 1537, 1595 

—  cloisonne 467 

— ombrant 1955 

— de Rubelles 1595 
Emailler 466 
Emailleur 1563 
Emaillure 466 
Emboire 866 
Emboitage 765 
Embourrage 1245 
Emboutir 358 

— au tour 304 

Emboutissages 214 
Embreuvement 902 
Embrövement 902 
Emeri 417 
Emeril 417 
Emorfiler 505 
Emoudre 343 
Emoulage 343 
Emoulage à sec 343 
Emouleur 591 


Empointage 489, 527, 1071 


Empointer 516 
Empointeur 490, 527 


Emporte-piece, 256, 691 
—  »-piece creux 257 
Empoutage 949 
Emprunt 305 
Encartage 530 
Encassetage 1593 
Encastage 1593 
Eneaustique 781, 1531 
Encliquetage 900 
‚nclorre 528 4 
Enclume 143, 173 
Enclumeau 357 
Eneoches 574 
En coeur 800 
Encollage 794 
Encoller 854 
Encolleuse 859 
Encolures 146 
Encorbellement de la tympe 
10 


Encorbellement des soufdets 


10 
Encordage 902 
Encouloire 864 
Encroiser 850 
Encroix 850 
Enfourchement 767, 72 
Engin 526 
Engobage 1591 
Engobe 1594 
Engober 1594 
Enouer 1264 
En rosace S00 
Enrouler &54 
Ensemage 1236 
Ensemer 1236 
Ensouple 869 

— de derriere 367 

— de devant $6' 
Entaille 772 
En tas 18 
Enterr6 114 
Entibois 346 
Entoilage 984 
Entredent 1295 
Entre-deux 2984 
Entree 574 
Enverger 850 
Envergeure 850 
Enverjure $50 
Envider 847 
Envoudage 1059 
Envoudoir 1071 
Eolipile 395 
Epargne 452 
Epargner 452 
Epaule de mouton 683 
Epaulement 767 
Epee 578 





Epeutir 1264 
Epeutissage 1264 
Epingage 1264 
Epincelage 1264 
Epincer 1264 
Epinceteuse m&canique 1264 
Epincette 1264 
Epinceuse 1264 
Epine-blanche 641 

— -vinette 642 
Epingles 526, 825, 

1007 

à cheveux 526 
à friser 526 
Epinglier 525 
Eplucher 1236 
Epoule 863 
Epoulin 863 
Epoulle 863 
Epoutier 1264 
Epoutir 1264 
Epoutissage 1264 
Epoutisseuses 1264 
Eprouvette 837, 1355 
Eprouvettes 26 
Epurateur 1044 
de päte 1457 
Equarrir 285, 646 
Equarrissoir 285 
Equerre 238, 679 
à chapeau 238 
à onglet 679 
d’Cpaisseur 679 
-onglet 679 
Equerre pliante 239 
Equipage 871 
Equipeur-monteur 584 
Erable 638 
Ergot 576 
Erminette 684 


Espadonnage 1142 

Espolin 863 

Espouliner 976 

Esquisser 917 

Essai 63 
— à la coupelle 63 
— au touchau 63 
— par la voie humide 
64 

Essence d’orient 1565 

Essette 684 

Essoreuse 1113 

Estame 1221 

Estampage 368 

Estampe 1%4, 368 

Estamper 184, 368 


1006, 


Regifter. 


Estöque 1584 
Estibois 346 
Estrapade 604 
Etabli 226, 292, 670 
Etai 493 
Etaim 1221 
Etain 40 
Etain en feuilles 162 
— en larmes 44 
— en saumons 43 
— oceyde 43 
Etalages 19 
Etaleur 1167 
Etaleuse 1167 
Etamage 434, 1567 
au zine 442 
galvanique 442 
Etamer 434 
Etamine 1326 
Etampe 183, 184, 368 
ronde 185 
Etamper 183, 184 
Etangon 493 
Etau 226, 673 
— à attache 226 
— à chaud 174 
— à genou 228 
— à goupilles 229 
Etau à griffe 226 
A main 228 
ä mouvement paral- 
lele 227 
à patte 226 
à pied 226 
Etau à queue 229 
à queue A balancier 
229 
d’etabli 226 
limeur 270 
paralltle 227 
Eteindre 530, 1334 
Etendage 1111,—1544 
Etenderie 1544 
Etendoir 1111, 1464 


Etibeau 346 

Etibois 346 

Etibot 346 

Etirage 822, 1048, 166, 
1166, 1309 


—  gupplömentaire 1074 
Etirer 179 
Etoffe 545 

— de Chine 1370 
à bandes 991 
à carreaux 992 
à jour 983 
à pas simple 846 
broch6e 916, 976 
chirde 992 
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Etoffe eroiste 846, 900 
— eroisce & double face 
907 
Etoffes drapdes 1221 
faconndes 856, 915 
faconnedes älaı la marche 
919 
faconntes ü la tire 


919 

—  glactes 991 
jaspées 993 
laindes 1221 
Etoffes lancces 976 
matelassces 916 
plaines 846 
quadrillöes 992 
rases 1221 
Etoffes raydes 991 
satindes 846, 900 
unies 846 

—  veloutöes S46 
Etoquiaux 575 
Etouffer 1344 
Etoupe 1144 
Etui 963 
Etuve 93 
Event 76, 112, 114, 584 
Evider 517 
Excentrique 308 
Exprimeur 1113 


F 


Face 246, 552, 587 
Facure 868 
Fagot 142 
Faience anglaise 1579 
brune 1579 
ecommune 1579 
de terre de pipe 
fine 
Faire revenir 8, 452 
Faiseur de peignes 5093 
Fantaisie 1360 
Fanton 149 
Fassure 868 
Faueilles 513 
Fausse clef 579 
eloche 111 
coupe 767 
öquerre 239, 650 
monnaie 568 
-rondelle 149 
Faux 513 
acacia 640 
aubier 608 
noyau 112 
Fecule $56 

106 * 


— 
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Felle 1543 

Femelle 1278 

Fenderie 149 

Fendiller 1595 

Fendre 340, 596, 666 

Ferton 149 

Fer 5, 706, 743, 

A biseau 141 

— à chauffer 801 

a contourner 605 

à eornitres 141 

a croix 141 

al’m 141 

à moulure 715 

à souder 395 

a T 141 

à vitrage 141 

-blance 156 435 

Ferblantier 535 

Fer brett@ 711 

carre 141 

cassant A chaud 7 

eassant A chaud mince 7 

cassant A froid 7 

eorniere 141 

cereux 141 

eylindr& 148 

d’angle 141 

de dessus 708 

demi-rond 141 

de ramasse 142 

de ruban 141 

en barres 140 

en rubaus 141 

fendu 149 

feuillard 141 

fondu 3 

forge 148 

galvanise 443 

lamind 148 

martel& 148 

meplat 141 

metis 7 

plat 141 

rond 14! 

rouverain 7 

Fer zinque 443 

Ferlet 1465, 1508, 1524 

Ferme 146 

Fermoir 658 

à biseaux 688 

néron 689 

à nez rond 688, 
689 

Fers speciaux 

Festonne &80 

Feuillard 141 

Feuille d’argent 165 

de sauge 351 
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141 
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Feuillet 648, 710 

Feuilleret à plates-bandes 
715 

Feuilles 149, 1039 

d’argent 165 

de euivre 157 

de placage 648 

de plomb 161 

Feuilles d'étain 162 

de zine 164 

d’or 165 

Feuillet 608 

Feuillets 648 

Feuillure 710 

Feutre 1212 

Feutrer 1202 

Feutres 1460 

Fiel de verre 1541 

Fil 831, 539, 1076 

— à carde 208 

— angulaire 208 

— à pignon 209 

— à plomb 681 

Fil d’acier 208 

— d’areade 1103 

— d’archal 209 

— de cuivre 209 

— de fer 206 

Fil de laiton 209 

— de tour 596 

— doux 1062 

— droit 896 

— du bois 609 

Fil fixe 896 

— glacé 1087 

— retours 530 

zus 822, 1353 

au zu mouilld 1172 

au mouille avec eau 

chaude 1172 

au sec 1172 

en doux 831, 

Filage en fin 31, 
1166, 1253 

en gros 831, 
1166, 1246 

Filagramme 542, 1460 

Filasse 1131, 1148 

de Iin lin peignte 1148 

Filature 522, 1348 
ä 3 dseomposition 

1172 

du caoutehoue 1395 

Filature m&canique 1162 

File 1351 

— d’argent 1379 

— dor 1379 

Filer 822 

Filet 310, 


1053 
1063, 


1053, 


15 


Fillet arrondi 312 
carre 312 
Fileter 324 

Fileter à la volée 333 
Filets 806 
triangulaires 312 
Fileuse 1349 

Filiere 193, 214, 324 
à bobine 203 
à bois 743 

a charniere 327 
à coussinets 326 
Filiere à tarauder 324 
à tirer 193 

a vis 324 
brisce 325 
mecanique 325 
Filiere simple 324 
Filigrane 542, 1460 
Filo-finisseuse 1247 
Filoir 523 

Filoselle 1359 
Finage 22 

Fin double 1372 
Finerie 22 

Fine taille 348 
Finissage 527 
Finisseur 1041, 1177 
Finisseuse 1239, 1281 
Finissoire 1239 

Fin metal 22 
Fius-grains 25 
Flache 646, 649 
Flamber 14, 129, 1104 
Flanelle 1290 

Flans 258, 554 
Flaon 258 

Fleuret 1359 
Fleurets 512 

Fleurs de zince 38 
Floche 1353 
Florence 1363 
Flötres 1460 

Flotte 1348, 1254 
Floutres 1460 

Flüte 771 

Foncer 883, 1522 
Foneet 575 


— 


— 


— 


Fond 121, 575, 810, 95, 
994, 1005 
— iris 1526 


Fondant 20, 466 
Fonderie de caractüres 123 
Fondre 74 

Fonte 3 

argentine 442 
blanche 4 

crue 3, 36 

dure 4 


-— 


— 





Fonte grise 4 
inoxydable 39 
malleable 98 
miroitante 4 
moulce 97 
Fonte noire 4 
tendre 4 
truitce 4 
Forage 282, 590 
Forcer 271 
Forces 1223, 1278 
helicoides 1281 
Forer 282 
Forerie 22 
horizontale 283 
verticale 283 
Foret 270 

— à goujon 288 
a l’archet 272 
— änoyon 255 
en spiral 272 
Forge 23, 175 
volante 175 
Forgeage 139 
Forger 138 
Forgeron 178 
Format 1471 
Forme 1457 
Formes à velin 1460 
à verjure 1455 
Fosse 111, 114, 872, 1581 
Fosse 118 
Fouet 647, s81 
Foulage 1265 
Foulard 1365 
Foule 875, 879 
Fouler 1265 
Foulerie à cylindres 1270 
Fouloir 1267 
Foulon 1267 
a ressort 1270 
Four 1591 
a tendre 1544 
annulaire 1593 
à recuire 1542 
à souder 142 
Four cireulaire 1503 
continu 1542 
de fusion 1540 
d’etendage 1544 
Fourchette 602 
Fourneau à eömenter 26 
à coupelle 64 
a coupole 78 
a decaper 435 
ala Wilkinson 78 
Fourneau à manche 78 
a puddler 23 
à rechauffer 142 


- 


— 


— 
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Fourneau à recnire 1542 
à reverbere 79 
Fourneau d’affinerie 22 
d’cmaillgur 487 
d’ctendage 1544 
Fourreau 165 

Fourrure 358 

Foyer 23, 1592 

Frai 553 

Fraise 257, 353, 597 
Fraisil 23 

Fraisure 587 

Franges 1376 

Frappage 528 

Frapper 374, 561, Su 
Frappeur 17%, 1034 
Fröne 638 

Frise 1289 

Frise 1379 

Friser 1290 

Friseuse 1290 

Frisoir 365 

Frison 1359 

Fritte 1540 

Fritter 1540 

Frotter 126 

Frotteur 1308, 1308 
Fusain 642 

Fuseau 822, $64, 1068 
Fusce 601 

cannette 863 
Fusil 585 

à aiguille 588 

a deux coups 593 
a tige 555 

prussien 588 

Füt 275, 583, 706 
Futaine 1095 

à deux envers LOU5 
à poil 1095 

Füt de vilebrequin 729 


— 


& 


Gabari 94 

Gabarit 94 

Gäche 576 
Gächette 576, 587 
Gaiac 643 

Galets 651 

Galons 1371 

de voiture 1381 
Galvaniser 443 
Galvanoplastie 135 
Gamin 1551 
Gardes 57%, 870 
Garnir 1274 
Garnissage 1274 
Garnisseuse 1276 
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Garnitures 57% 
— mobiles 580 
Garrot „698 
Gauche 798 


Gauchir 617, 1575 

Gaudet 1526 

Gaufrage 1122, 1330 

Gaufrer 112? 

Gavacine 956 

Gavaciniere 956 

Gaze 866, 37 

à blutoir 1366 

à tour anglais 1367 

bluterie facon de 
Zurich 1366 

eeröse 1386 

Gaze damassce 084 

de Paris 1367 

tour anglais 866 

unie 866, 507 

Gazeificateur 21 

Gazettes 1593 

Gelivure 621 

Genetvrier 642 

de Virginie 642 

Genou 228 

Gergures 11, 139, 1594 

Giette S51 

Girel 1584 

Girelle 1584 

Gitage 1275 

Glace 1536 

Glact 991 

Glacer 1468 

Glaces coul&es 1545 

soufflces 1543 

Glaceur 1468 

Glagure 1595 

stanifere 1595 

Glaise 1577 

Glue-marine 755 

Glyphogene 433 

Gobeleterie 1550 

Godet 1526 

Gomme 1514 

elastique 1303 

Gontle 1436 

Gonfler 617 

Gorge 580, 715, 1440 

Gouge 245, 297, 360, 659, 

738 


earrce 690 
triangulaire 689 
Gougeon 756 

Goupille 406 
Goupillon 176 

Goutte 1462 

de suif 1302 
Gouttiere 126 
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Gouttiöres 749 
Gouttine 370 
Grain de lumiöre 558 
d’orge 297, 298 
Graines 1340 
Grains 365, 1340 
Graissage 1236 
Graisser 1236 
Grand-Aigle 1476 

— -roue moyenne 603 

— -Monde 1476 

— -Jesus 1476 

— Raisin 1476 
Grand ressort 587 
-Soleil 1476 
Gratte-boösse 430 

— -bosse 430 

— -bosser 430 

— brosse 430 
Gratter 413 
Grattoir 413, 414, 1467 
Graver 431 

— à l’eau forte 432 
Gravure 4931 
en bois 814 
Grège 1131, 1350 
Grenadille 645, 
Grenoir 365 
Gres 341, 415, 1579 
Greser 1569 
Gresil 1538 
Grösiller 1569 
Gresoir 1570 
Greze 1350 
Griffe 180, 587, 961 
Griffes 544 
Grillage 18, 1079, 1103 
à la plaque 1104 
au cylindre 1104 
Grille à dorer 451 
Griller 18, 1103 
Grippe 1437 
de derriöre 1437 
de devant 1437 
Groiser 1569 
Gros blanc 794 

— de Berlin 1365 

— de Naples 1364 

— de Pologne 1365 
des Indes 1364, 1365 
de Tours 1364 

— d’Ispahan 1364 
Grosgrain 1364 
Grosse 348 
Grosse taille 348 
Grosses töles 156 
Gros tambour 1239 
Grue 226 
Gueulard 19 


Regifter. 


Gueuse 21, 23 
Guide 847, 1437 
Guignier 640 
Guillaume 710 

— à plates-bandes 715 

— cintre 712 
debout 710 
de eöte 710 
Guillocher 308 
Guillochis 308 
Guimbarde 768 
Guimpe 1380 
Guindage 1076 
Guindre 842 
Guingamp 1092 
Guingan 1092 


— 


Hache 503, 682, 683 
à poing 654 
Hachereau 684 
Hacheron 142, 684 
Hachette 683, 684 
Hachoir 365 
Hachon 684 
Hachure 243, 459 
Haims 531 
Halistille 793 
Hamecgons 531 
Hanses 527 
Harnais 871, 948 
Haute-lice 1333 

— -lisse 1333 
Hautes-lisses 1374 
Hauteur-type 124 
Haut fourneau 19 
Havets 1273 
Herisson 1044, 1240, 1437 
Herman 1274 
Herminette 684 
a gouge 685 
cereuse 685 
plate 685 


Hötre 637 
Horloges 601 

Hotte 175 

Houx 642 

Huile lithargirde 478 
Huiler 1236 

Huit de chiffre 235 
Hurasse 143 
Hydro-extracteur 1113 
Hydroplastie 135 


If 641 
Impression 1115 


Imprimer 785, 1115 
Injecter 632 

Iriser 465 

Jable 772 810 
Jabloire 772, 773 
Jacaranda 645 
Jaconas 1091 
Jaconnat 1091 
Jacquard 960 
Jacquarde 969 
Jais 1560 

Jarre 1214 

Jaspe 994 

Jauge 150, 192 
Jaune 167 

Jaunir 795 
Jeannette 1253 
Jenny 835, 1253 
Jet 76, 112, 114, 126 
Jetse 1465 

Jeter en moule 74 
Jeu 367, 871 
Joaillier 543 
Joindre 672 

Joint plat 763 
Joue 702, 764 
Jumelles 226, 292, 879 
Jute 1127 


Kair 1128 
Kaolin 1577 
Kas 1438 


L 
Laboratoire 1592 


Lainage 1274 

à la premiere eau 
— en herman 1274 
Laine 1211 

à carder 1221 

à peigner 1221 
artificielle 1225 

à velouter 1531 
courte 1221 
d’agneau 1224 

de carde 1221 

de peigne 1221 
des bois 1129 

de toison 1224 

en suint 1229, 1231 
indigöne 1213 
longue 1221 

morte 1224 


BEZEEErZE 
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Laine surge 1229, 1231 

vegetale 1129 

Lainer 1274 

Lainerie 1276 

Laineur 1275 

Laineuse 1276 

Laitier 20 

Laiton 46, 160 

Laiton blanc 39 

Laitonnage 448 

Lame 211, 261, 512, 679, 
871, ML 

Lames 249, 283, 554, 589, 
878, 1437, 1440 

Lame de hachoir 513 
— de scie 500, 693 

d’or ou d’argent 531 

Lamette 871, 961 

Laminage 139, 376, 555, 
1048 

transversal 172 

Laminer 376 

Laminoir 151, 153, 376, 
832, 1048, 1468 

acceler& 207 

degrossisseur 555 

finisseur 555 

polisseur 555 

universel 148 

Lampaze 1369 

Lampe d’emailleur 1564 

Lancer 875, 976 

Langue d’aspie 271 

de carpe 183, 350 

Languette 763, 764 

rapportee 763 

Languette 763 

Lanterne 509, 1053, 1054 

tournante 1053 

Lapet 984 

Lapidaire 419 

Laque 478 

Lardon 188 

Larmeux 123 

Lattes 649 

Lavage 36, 46, 436, 1230, 

1265, 1430 

à chaud 1223 

à dos 1222 

à froid 1223 

de fabrique 1229 

marchand 1223 

Lavure 70 

Le boucl& 1008 

Legende 553 

Lentille 601 

Lessivage 1201 

Lessive 436 

Lessiver 1201 


- 


— 


— 


— 


Regiſter. 


Lessiveur 1433 
Lettres 367 
Levee 144, 567, 1069, 1078, 


Lever 956, 1464 
Leves 1437 
Leveur 1464 
Levier pour &galiser la fu- 
see 604 
Liage 900, 977 
Liber 607 
Ligneul 393 
Lilas 642 
Limaille 345 
Lime 1565 
A ajuster 557 
à arrondir 351 
à bras 349 
à efflanquer 352 
a egalir 352 
à pignon 352 
à pilier 350 
à pivots 352 
à roue de rencontre 
352 
bätarde 348 
d’entr&e 350 
en couteau 350 
plate 349 
plate pointue 350 
pour scies 350 
rond 351 
— triangulaire 350 
Limer 346, 695 
Limes 345, 496 
à laiguille 352 
au paquet 348 
d’aiguilles 352 
d’Allemagne 348 
demi-douces 348 
d’horloger 351 
douces 348 
en paille 348 
—  superfines 348 
Limeur 270 
Limeuse 269 
Lin 1129 
— ceoup6 1175 
de la Nouvelle-Zelande 
1127 


en bois 1131 

en chaume 1131 
en filasse 1145 
en paille 1131 
long 1175 

— peigne& 1148 
Linge damassö 1199 
de table 1199 
Lingots 134, 165 


— 


11111111 
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Lingotiere 29, 134 

Linon 1198 

Lire 254 

Lisage 954 

Liseur 954 

et perceur möcani- 

que 969 

Lisiere 436, 46 

Lissage 954, 1524 

aceelere 970 

Lisse 871, 1468, 1524 

à conlisse 897 

à culotte 897 

anglaise 897 

de tour 897 

fire 897 

Lisser 1509, 1524 

Lisserons 871 

Lisses 871 

à jour 922 

de liage 977 

de rabat 951 

Lisseuse 1302, 1312 

Lissoir 1123, 1494, 1524 

Listel 715 

Lit 1009 

Litharge 44 

Lithophanie 1586 

Livre de longueur 1260 

Livret 167, 607 

Lizere 915 

Long bäton 874 

Longue soie 1028 

Lopin 142 

Loques 1224 

Loquet 581, 962 

Loquettes 1244 

eontinues 1244 

Louche 728 

Loup 654, 1031, 1233 

batteur 1235 

droussette 1246 

Loupe 23, 141, 610, 891 

Louvetage 1233 

Lozange 350 

Lumiere 585, 707 

Lunette 214 

Lustrage 123, 480, 1079, 
1118, 1362 

Lustrer 123, 480, 1118 

Lustrine 1364 

Lut 402 

Luter 402 


— 


Macöration 1106 
Mächefer 8, 177 
Machine ä alöser 283 
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Machine à arrondir 598 

à arroser 1118 

à auner 1124 

ä bobiner 847 
Machine äbobiner en bobines 

dures 844 
à bobines 1353 
à bouter les cardes 
1048 


à boutons 1457 

à bouveter 765 

Machine à broder 1098 

à brosser 1285 

à broyer 18, 1138 

à buriner 268 

à canneler 268, 724 

à cannelles 1309 

à cannettes 863 

à carder 1039 

à cheviller 1359 

à cingler 142 

ä eintrer 377 

à cisailler 251 

à clicher 127 

à corder 341 

à cordonner 341, 

5 560 

ä couper le papier 
1486 


— 


— 


Machine 


à couper leschiffons 
1429 


— à cröper 1365 

à deboucher 257 

à döchiqueter 1396 

à d&couper 257 

à defiler 1224 

ä deflocher 1225 

à degraisser 1310 

a detisser 1224 

A devider 1353 

à diviser 239 

à double griffe 967 

à doubler 1353 

à dresser les &erous 
354 

à efülocher 1225 

à ögrener 1022 

à ötaler 1036 

à etendre 1112 

à etirer 1166, 1359 

A exprimer 1111 

à faire les bobi nes 
847 


Machine 


Machine 


A fendre 596 

à fendre le fer 149 

à fendre les roues 
derencontre 604 

Machine à filer S31 

à fileren doux 1058 


er 


— 


Regiſter. 


Machine à filer en fin 1063 
à filer engros 1058 
à fileter 334 
à foncer 1523 
à forer les canons 
282 
à forger 171 
a fouler 1267 
à fraiser 354 
à gaufrer 1532 
à gouttine 370 
à graver 243 
à griller 1103 
à guillocher 308 
à justifier les roues 
de rencontre 604 
à lacets 1402 
à la Jacquard 960 
à lainer 1276 
à limer 269 
à lire 969 
à mesurer 1124 
à mortaiser 268,690 
à moulures 719 
à napper 1042 
a onglet 707 
a organsiner 1354 
à ourdier 858 
à ouvrir 1031 
à ovale 308 
à papier 1481 
à parer 859 
ä peigner 1152 
à pelotes 844 
à percer 257, 275 
279, 969 
à pignons 599 
à piquer 969, 1098 
à planche 1115 
à planche plate 
1115 
à planer 266 
à planter 604 
a plaquer 803 
à plier 1124 
à poinconner 257 
à raboter 266, 716 
a rainer 594 
a rayer 594 
à rayer les fusdes 
604 
a refendre 1047 
a relever 304 
à retordre $40 
à r&unir 1042, 1308 
ä river 385 
à rogner 1487 
Machine à rompre les chif- 
fons 1224 


Machine 


Machine 


Machine 


Machine 


Machine 


- 


Machine 


Machine ä rouleau 1115 
a sheper 354 
à tailler les &erous 
354 
tailler les fusces 
604 
tailler les limes 
498 
tailler les roues 
de cylindre 601 
tailler les vis 334 
tarauder 331 
teiller 1138 
tenons 72u 
tondre 1279 
tortiller 1310 
& tortillonner 1310 
& tranche 560 
à trancher 66% 
a tubes 1059 
carree 31u 
d’armure 968 ⸗ 
glyptographique 
244 


Machine jacquarde 960 
radiale 281 
Machines-outiles 225 
Mächoire 226, 249, 587, 1138 
Mäcler 1542 

Macquage 1137 

Macque 1138, 1259 
Macquer 1137 
Maculature 1470 
Madriers 648 

Madrure 610 

Magnan 1340 
Magnanerie 1342 
Magnanier 1342 

Maille 492, 608, $46, $7I 
d’en bas 948 


— à 


Machine ä 


— 4 


— 9 


a 
a 
ä 


— 
— 
— 


de corps 948 

Maillechort 56 

Maillet 356, 687, 1267, 
1437 


Maillon 871 
Main 203, 562, 604, 1468 
— -brune 1470 
— douce 1070 
Maitre à danser 678 
brin 1349 j 
de danse 236, 67% 
Mäle 1278, 1281 
Malleabilit& 140 
Malons 1578 
Manche 143, 508, 682 
Manchestre 995 
Manchon 283, 333, 335, 1544 


— 


Mandrin 180, 183, 184, 
222, 257, 295, 
366 

Mandrin brise 738 

carr& 360 

meplat 360 

rond 360 

Manicordion 1455 

Manivelle 226, 293 

Manteau 19, 93 

Maquette 142, 510, 589 

Marbre 232, 1543 

portatif 418 

Märbrer 1543 

Marceline 1364 

Marchage 1581 

Marcher 1581 

Marches 872 

Marchure 924 

Mariage 1350 

Marne argileuse 1577 

Marque 1460 

Märquer 517 

au cordeau 647 

Marqueterie 805 

Marronier d’Inde 639 

Marteau 138, 356, 1141 

à bascule 144 

a bouge 359 

a devant 173 

— à dresser 350 

à emboutir 359 

— à frapper devant 

173 


214, 
305, 360, 


— 


à l'allemande 144 

— A main 173 

a placage 801 

Marteau à planer 359 
à plaquer 80 
à polir 359 
A pression 172 
à queue 144 
Marteau à river 383 
à soulövement 144 
à soyer 359 
a suage 359 
à vapeur 161 
Marteau de forge 143 
de parage 151 
d’etabli 357 
frontal 144 
hydraulique 171 
Marteau-pilon 168 
a cames 170 
à double effet 
170 
— Afrietion 170 
a vapeur 169 
Marteau vertical 168 


— 


— 


Regiſter. 


Martelage 358 
Martéler 358 
Martinet 144 
Masse 357, 878 
Masselotte 76, 111 
Massette 357 
pour le montage 
356 
Massicot 44 
Massöque 142 
Mastic 295 
Mat 452 
Matelas 1241 
Matelasst 916 
Mater 451 
Matoir 365 
bomb& 365 
meplat 365 
plat 365 
raye 365 
Matrice 124, 222, 258, 368, 
369, 538, 748 
Matte brute de cuivre 36 
concentree 36 
— mince 36 
Matteau 1354 
Matter 795 
Mauvais dechet 1075 
Mazage 22 
Mazeage 22 
Mazce 22 
Mecanique à cylindre 957 
à devider 847 
brisce 967 
Möche 271, 729, 1062, 1214 
1246 


— 


a condueteéeur 279 

à langue d’aspie 271 

à langue de carpe 
271 

à mouche 271 

Möche anglaise 730 

a pointe de diamant 
271 

a tetine 271 

à teton 279 

à trois pointes 730 

Möche à trois pointes uni- 

verselle 730 

-euiller 730, 731 

torse 729 

Möcheur continu 1055 

Möchoir 1055 

Medailleur 565 

Melanger 1030, 1237 

Melchiort 56 

Meleze 637 

Mentonnet 671 

Menu 177 


— 
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Menuiserie 796 

dormante 797 

en bätimens 706 

en bätisse 796 

en meubles 797 

Menuiserie mobile 797 

Möre 326 

Merisier 610 

Merrain 667 

Merule 631 

Mesure en ruban 232 

Mesureur 1481 

Metal à miroirs 53 

anglais 42 

argentin 42 

bleu 36 

britannique 42 

Metal brut 36 

d’Alger 42 

de eloches 53 

fin 36 

Metier 865 ' 

à boutons 953 

à bras S65 

à chasse 1253 

à cylindres 1253 

Mötier à d&composition 1172 

à eau chaude 1172 

à encoller 359 

a etirer 1166 

à guimper 1350 

Metier à haute lisse 1333 

à la barre 1375 

à la Jacquard 960 

à lanternes 1053 

a la tire 952 

Metier à la zurichoise 1375 

à marches 920 

à ourdier S58 

à plumetis 926 

à rubans 1374 

Mötier à semple 055 

à tambour 957 

a tisser 865 

automate 1074 

à xemple 955 

Meötier de basse-lisse 1333 

en fin 1063, 1253 

en gros 1058, 1246 

en gros self-acting 
1059 


marcheur 1013 

Metier möcanique 1013 

mecanique à deux 
coups 1019 

selfacting 1074 

Metrage 1124 

Mötre 232, 675 

pliant 232 


— 


— 


— 


— 


— 


— 
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Mötrer 1124 
Metteur en oeuvre 543 
— sur bois 1528 
Mettre au mat 451 
— au fain 1567 
— en carte 917 
— en ciment 366 
— en couleur 411 
Mettre hors 20 
Meule 111, 341, 415, 527 
— à 6meri 419 
— en bois 419 
Mi-bois 771 
Micrometre 236 
Mi-florence 1363 
Mille griffes 544 
— points 1369 
—  raies 1527 
Milliömes 61 
Mine anglaise 44 
— de plomb 428 
— orange 44 
Minium 44 
— de fer 476 
Minofor 42 
Minuterie 602 
Miroirs 608 
Mise en carte 917 
— en couleur 411 
Mitre 504, 679 
Modele 82, 111, 222 
Moine 7 
Moirage 1121 
Moire 1121, 1364 
— à fleurs 1362 
— A röserves 1362 
Moire 1121 
— antique 1362 
— mietallique 437 
Molette 304, 376, 597, 
693, 1051, 1562 
Moletter 304 
Molleton 1290 
Monnaie 547 
Monnaies de nickel 549 
Monnayage 554 
Montage 543, 852 
Montant 878 
Monter 293, 543 
Montre 600 
Monture 696 
Moquette 1335 
— hboucelée 1335 
—  epinglöe 1335 
— veloutée 1335 
Morale 192 
Mordache 228 
— à chanfrein 228 
— à river 383 


Regifter. 


Mordant 432, 1531 
Morde 432 
Mordre 432 
Morfil 505 
Mors 226 
Mortaise 767 
Mortaiseuse 268 
Mosaique 1561 
Mouche 271 
Mouchette 298, 711 
— à droite 298 
— à gauche 298 
Mouflle 64 
Mouillage 1362 
Mouiller 1362 
Mouilloir 1466 
Moulage 80, 748, 1585 
— à decouvert 82 
— à la trousse 82 
— au mod?2le 82 
— au renversö 132 
Moulage en chässis 84 
— en sable 81 
— an terre 93 
— sur plaque 86 
moule 74, 124, 165, 1457, 
1551, 1585 
— à balles 120 
Moulee 414 
Mouler 1585 
Moules de boutons 733 
Moulin 1435 
— à cylindre 1435 
— A &eacher 376 
— à foulon 1267 
— à maillets 1435 
Moulin & piler 1139 
— à pilons 1435 
— à sole 1354 
Moulinage 1022, 1350 
Mouline 635, 992 
Moulinier 1354 
Moulures 113, 714 
— guillochees 724 
== rococo 724 
Mousseline 1092 
de laine 1325 
demi-laine 1325 
-laine 1325 
-laine croisde 
1326 


— 
— 
—— 


Moustache 451 
Mouton 168, 371 
Mouvement 599 

— differentiel 1056 
Moyenne taille 348 
Mue 1343 
Mull jenny 835 

— à bras 1074 


Mull jenuy & retordre 0 
— en fin 1068 
— en gros 1058 
— renvideur 1074 | 
— selfaeting 1074 

Muraillement 19 

Musette 849, 853, 1462 


Nacelle 715 
Nacré chinois 793 
Nageoire 1454 
Nanquin 1090 
Nappage 1199 
Nappe 1034, 1041, 124 
Napper 1042 
Nappeuse 1300 
Navette 875 
à main S75 
à renvidage 877 
ä retrait 877 
retrograde 877 
— volante $75 
Nerprun 642 
Nettoyage 435, 1430 
Nettoyeurs 1240 
Nez 292, 294 
Nickel 56 
— arsenical 57 
— en eponge 51 
Niellage 468 
Nielle 467 
Nieller 468 
Nille 275 
Niveau 681 
— à plomb 681 
— de pente 681 
— de pente ä vis 6 
— triangulaire 681 
Noir 209 
— charge 1358 
Noireir 93 
Noirprun 642 
Noisetier ture 643 
Noisette à river les verg® 
604 
Noix 587, 1070 


zus 


en gras 1264 
— en maigre 1267 
Noper 1264 
Nopeuse 1264 
Nourrisseurs 1240 
Noyau 88, 93, 105, 11], 
113, 130, 185, 311, 59 
1587 





loy& 288 
ioyer 639 
fumöre metrique 1076 


ibvers 552 

yeil 19, 124, 193, 357, 503, 
517, 682 

eillet 871 

livier 641 

mbre 1526 

md& 1542 

mglet 679 

mglette 246 

r 66, 167 

- & la couperose 15 
Eee 
au Mercure 156 

- au titre 67 — 

- battu 165 

- bleu 67 

- eouleur 793 

- de eouleur 67 

- demi-fin 166 

- en chaux 166 

- en chiffons 454 

- en Coguille 166 

- en drapeaux 454 

- en feuilles 165 

- faux en feuilles 166 


- jaune 67 

- moulu 166, 452 
- rouge 67, 452 
- trait 212 

- vert 67, 453 
rdon 143 

reide 49 

reille de mer 793 
ri&vrerie 540 
rgandi 1092 
tgandie 1092 
rgansin 1351 

& deux bouts 1351 
à trois bouts 1351 
'gansiner 1354 
fganzine 1351 
ipeau 160 

l&ans 1324 

me 637 

ı de söche 134 

ı de seiche 134 
ier 640 


— 


irdissage 849 
ırdissoir 849, 858 


pignons 604 
& tourner 289 
& trous 382 
d' e 604 
raye 365, 225, 297 
à canneler 365 
à coeur de rosette 365 
a eeailles 365 
à repousser 305 
& tourner 297 
de carrossier 713 
vrage 19 
damasquine 594 
de fonte 74 
en boule 807 
martele 362‘ 
Ouvraison 1353, 1354 
Ouvreau 1540 
Ouvreur 1454, 1551 
Ovale 30 
Ovaliste 1354 


7 
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Paillasse 175 

Paille 7 

de cuivre 35 

de lin 1131 

Pailles de fer 8 

Paillettes 532 

Pailleux 6 

Paillon de cuivre 159 

d’etain 164 

Paillons 391, 532 

Pakfong 56 

Palastre 575 

Palätre 575 

Palette 273, 514 

Palissandre 644, 645 

Palmer 517 

Paneton 574 

Panier conique 1033 

Panne 143, 173, 356, 683, 
1005 


Panneaux 626, 766 
Pannetons 698 
Papeline 1364 
Papier 1420 

— à calquer 1424, 1498 
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Papier à deux laines 1531 
eerire 1471 


— à estampes 1470 

Papier à fleurs 1508 

& imprimer 1470 

& la mecanique 1481 

à l’&meri 422 

à mille raies 1527 

Papier à pains de sucre 1470 

à patron 916 

argente 1510 

à tensures 1521 

à trois laines 1531 

Papierä verjure 1459 

bitume 1503 

Bristol 1494 

brouillard 1470 

bulle 1471 

Papier buvard 1470 

cire 1503 

— color& & la planche 
1515 


— 


— commun 1524 
continu 964, 1481 
Papier-coutil 1527 

de couleur 1505 
d’&criture 1471 
de dessin 1471 
d’&meri 422 
Papier de musique 1470 
Papier de nacre 1511 
denselle 1519, 1520 
de soie 1470 

de süret6 1501 
de tensure 1521 
Papier de verre 423 
d’impression 1470 
dor& 1510 
-caille 1513 
emerise 422 
Papier estamp6 1532 
etoffe 1519 
filigrane 1485 
fluant 1466 
galvanique 1502 
Papier ganfr& 1517, 1532 
gelatine 1498 . 
glace 1498 

gris 1470 
guilloch& 1513 
Papier hydrographique 1501 
imperm&able 1503 
irise 1511, 1525 
— jaspe 1513 
joseph 1470 


— 


— 


Papier joseph & soie 1470 
1519 


linge 
— liss6 1508 
mäch& 1495 
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Papier marbr& 1514 
Papier maroquin‘ 1518 
— mat 1507, 1524 
— -monnaie 1424 
—  nacrd 1510, 1511 
—  paille 1498 
Papier parchemin 1500 
—  peint 1521 
—  ponce 423 
— .porcelaine 1500 
—  puise 1481 
Papier pumieif 1501 
quadrill& Y16 
—  ray6 216 
— sablö 423, 1503 
— sans colle 1466 
Papier sans fin 1481 
— satiné 1508 
— satin 1525 
— souffl& 1531 


—  -toile à calquer 1118 


Papier-toile eirce 1503 
—  tontisse 1531 
— vanant 1470 
—  vegetal 1424, 1498 
—  velin 1460 


Papier velout& 1511, 1531 


— vergé 1459 
—  vergeure 1459 
—  verni 1498, 1508 
—  verre 42: 
Papillon 1244 
Paquet 167, 358, 1189 
Parage 154 
Paraison 1543 
Parement &54 
Parer 94, 154, 854 
Paresseux 966 
Pareur m£canique S54 
Pareuse 859 
Paron 854 
Pas 310, 311, 874, 875 
—  clos 883 
— d’en bas 974 
— d’en haut 874 
— de vis 332 
Pas doux 898 
— dur &98 
—  fermd 583 
— simple 88 
—  ouvert 816 
Passage 582 
Passage au bleu 1117 
— en pointe 922 
Passce 1018 
Passefin 1372 


Passe-partout 579, 696, 701 


Passe-port 701 
Passer 451, 882 


Regifter. 


Passer au feu 466 
Passerelle 1414 
Passette 382 
Passoire 121 
Päte 1420, 14553 
— à vernir 781 
— de Paros 1580 
— efülochdce 1421 
— grasse 1462 
Päte pourrie 1435 
— raffince 1421 
— surge 146? 
—  verte 1436 
Patine 471 
—  amntique 52, 473 
— verte 52, 473 
Patron 535, 916 
Patte 226, 766 
Peau de chien 776 
Peau-de-chienner 776 
— de taupe 1095 
Pedale 293, 872 
Peignage 1145, 1295 
en gras 1294 
— en maigre 1294 


Peigne 331, 879, 1041, 1145, 


1166, 1295 

—  ceireulaire 1307 

— de canne 803 

— de pliage 853 

—  femelle 331 
Peigne mäle 331 
Peignes metalliques 504 
Peigne 1295 
Peignd-card& 1295 
Peigner 1145, 1295 
Peigneur 1240 


Peigneuse 1048, 1152, 1295, 
1301 


Peignier 893 

Peignons 1149, 1298 

Peindre 785 

Peinture galvanique 477 
— sur &mail 467 
— sur verre l56l 

Pelote 844 

Peloteuse 844 

Peluche 1005 

Pelure 1470 

Pelures 749 

Pendule 600 


— Acompensation 602 


— à gril 602 
Pöne 574 
— coulant 576, 581 
Pöne dormant 576 
Pequin 1370 
Percale 1091 


de mer 776 


Percer 182, 258, 271 
Perche 292, 737, 1275 
Percoir 693 

— rochet 277 
Pergoire 183, 256 
Perle 898 
Perles artifieielles 1565 
Perloir 365 
Perroquet 103 
Pertuis 193, 575 
Peson 323 | 
Petite roue moyenne 603 
Peuplier 638 

— blane 63% 

— noir 638 
Picolet 575 
Picotage 815 
Picots 815 
Piece 1521 

— moul ce 74 

— de rapport 104 
Pieces rapportöes 104 
Pied 232, 675, 1112 
— à coulisse 24% 
— de biche 363, 65! 
Pierre à adoueir 415 

— aà brunir 129 

— à l'eau 415 

— à lhuile 415 

—  demi-douce 415 
Pierre demi-rude 415 

— de strass 1536 

— de touche 63 

—  douce 415 

— du levant 415 
Pierre-ponce 415 

—  rude 415 

—  sanguine 429 | 
Pierres pr&cieusesartiädelr 


Pignon 596 

Piknomötre 1453 

Pilage 1139 

Pile 552, 1268, 1455, 14 
1439 


— à cylindre 1455 
— defileuse 1435 
— raffineuse 1447 
Piler 1139 
Pilon 168, 1130, 143° 
Pin 636 
Pince 202, 247, 832, I" 
1250 
— aux aiguilles ? 
—  auxroues de renem! 
230 
— à vis 228 
— coupante 247 
Pince-lisieres 1113 





Pinceautage 1530 
Pinceauter 1530 

Pincettes 229, 230, 24°, »31 
rondes 24% 
Piquage 582 


-revolver 586 
Piston 222, 5$$ 
Placage 799 
au marteau 801 
Plain 915 
Plaine 298 
Planche 149, 578, 598, 683 
Aa eollet 961 
d’arcades 349 
de boutons 354 
de eollets 953 
Planch“ des eollets 961 
Planche plate 1115 
Planches 645, 1115, 1527 
de laiton 160 
Planchette des aiguilles #2 
Plane 298, 655, 73%, 15$5 
Planer 363 
Planeuse 266 
Planoir 365 
bombe 365 
meplat 365 
plat 365 
Planomötre 346 
Plaque 149 
Plaqué 158 
d’ argent 15% 
— dor 155 
sur fer 537 
Plaquer 799 
Plaques 648, 1039 
de blindage 155 
de cuivre 157 
faites au martean 51 
— lamindes 151 
Plaques martelces 151 
Plastique 1578 
Plate 211 
— ä main 349 
Plateau 256, 266, 300 
Plate-bande 715 
— -forme 241, 597 
— large 349 
— pointue 350 
u 575, 586, 1437, 


— 


Regiſter. 


Platine à percussion 587 
à pierre 586 
a rout 5%6 
au titre 71 
Platine en €ponge 71 
Platissage 1544 
Platon 667 

Pliage “52, 1124 
Plice 868, 

Plier S52, 1124 
Plion 510 

Plomb 44, 681, 24% 
j 45 


— 


Plombage 44 
Plombagine 428 
Plomber 444 
Plonger 1453 
Plongeur 1045, 1454 
Ploques 1244 
Plot 851 
Plumetis 926 
Pluser 1236 
Poche *u, 575 
Poignee 69%, 7107, 725, 375, 
on 2, 1005 
Poil 944, 1352, 
— — 1211, er 
Poincon 124, 193, 258, 364, 
2. 565, 692, 969 
a eiseler 365 
a deeouper 256 
a river 3%2 
257 


— 
— 


P 
Pointage 232 
Pointe 231, 292 

& tracer 675 
Pointean 231, 257, 271,365 
Pointes 294 

a ardoise 4%9 
de diamant 545 
de Paris 49 
fizes 244 
Pointes mortes 241 
Pointenr 232 
Pointiesile 475 
Pointillage 12»3 

Poires 13% 

Poirier 640 

Poirier aanvage 649 
Poitrine 19 

Poitrinikre 4 

Poli 4 la dir" 7% 
Poliment 1567 
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Polir 29. 360. 4241. 311 

775, 1362, 1362, 1367 
Polissage 121. 10, 51% 
Polisseir 41%, L 1567 


Portie 105, +19, 1372 
Porte-foret ä ressort 173 
— à vis d Archimäde 
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Pouceta 145 

Poudre galvanique 1542 
Poulet 146% 

Ponlie 293 

Poult de woie 1564 
Poupte 2472, 306,1079,1153 
a lunett« 244 

- a pointe 202 
de derri-re 292 
de devanı 22 
Poupie fixe 2%2 

mobile 242 
Pourrissage 1435 
Pourriasoir 1436 
Pourritare 631 


1982 


Pourriture humide 631 
— seche 631 

Pousse-avant 688 

Poutres 646 

Poux 877 

Pr& 1197 

Pröle 776 

Pröler 776 

Premier appröt 1353 

Premiere ouvraison 1353 
— taille 345 

Premier &tirage 1166 

Prendre la goutte 554 

Pressage 1125, 1463 

Presse 671, 673, 963 
— à crie 1078 


— à empägueter 1078 


— A main 673 
— A serrer 673 
Presse de cuve 1463 
— de derriäre 671 
— de devant 671 
— humide 1483 
— pour Fiver 383 
Presse söche 1483 
Presser 1463 
Prise 956 
Prunier 640 
Puddlage 23 
— au gaz 24 
Puddier 23 
Puddleur möcanique 24 
Puiseur 1454 
Pulpe 1453 
Purger 1350 
Putier 640 


@ 


Quadrature 602 
Quart 1189, 1260 
— de rond 715 
Quartier 165, 1189 
Quatre-quarts 349 
@Quenonille 823, 825 


Queue 144, 185, 348, 570, 


574 


769, 771 


de billard 723 
de cheval 776 
de cochon 851 
de rat 351 
d’hironde' 768 
d’ironde 768 
flexible 573 
perdue 770 
recouverte 770 


EIER 3 


d’aronde 762, 768, 
d’aronde percde 769 


Regifter. 


Rabat 144 
Räble 118 


Rabot 264, 706, 708, 1008 


— ä dents 711 
— A fer bretts 711 
— à moulures 714 
—  eintre 711 
— plate-bande 715 
— rond 711, 712 
Raboter 706 
Raboteuse 266, 716 
—  verticale 268 
Räcler 413, 774 
Räcloir 413, 774, 1142 
Racloire 714 
Radicale 281 
Raffinage 37, 1447; 1541 
Raffins 14231 
Raffiner 28, 1541 
Rafraichir 695 
Ragréer 1441 
Rails 189 
Raine 763 
Rainer 764 
Rainure 585, 763, 1008 
Rallongement 762 
Rämage 1273 
Ramasse 142 
Rame 953, 1123, 1468 
— continue 1124 
Räme 1273 
Ramender 451 
Rämer 1273 
Ramette 1468 
Räpe ä bois 704 
Räpes 496 
Rapport 920, 1528 
Raquette perceuse 277 
Ras 1326 


Rasage 1362 
Raser 1362 
Rasoir 1008 
— de sürete 508 
—  pröservateur 508 
Rat 881 
Räteau 853 
Rätelier 853, 1066 
Ratiue 1290 
Ratiner 1290 
Ratineuse 1290 
Rattacheur 1251 
Ravaler 459 
Rayons me&dullaires 608 
Rayures 585, 1526 
Rayures à cheveux 585 
Rebattre 1591 
Rebord 575 


Recaler 707 
Recepage 662 
Receper 662 
Recompagnage 976 
Rectomötre 1124 
Recuire 8, 114, 139, 1 
459, 1542 
Recuisson 1542 
Recuit 12, 139 
Reduction 919 
Reduit 1312 
Refouler 179 
Registre 1278 
Rögle 231, 232, 675 
— à parallöles 65 
Reglet 715 
Röglets 680 
R£gulateur 676, 81,8% 
1254, 1481 
— de dents de =%* 
69% 





Regule 45 
Rejet 118 
Relever 358 
Releveur mecanique 153 
Remede 547 
Remettage 532 
— ala cours @lı 
— à retour M | 
— interrompu 92 
— suivi 921 
Remise 871 
Remisse 871 
Remondage 891 
Rendage 550 
Renfore& 1372 
Rentrage 882, 1283 
Rentraire 1283 
Rentrayage 1253 
Rentrayeuse 1283 
Rentree 1071 
Rentrer 1287 
Renverser 132 
Renvidage 822, 169 
Renvideur mecanique 1 
Röparer 363, 794 
Repasser 505 
Repasseuse 1239 
Repere 129, 1528 
Repiquage 970, 1532 
Repiquer 970 
Replanir 808 
Replanissage 809 
Repli 381 
Replier 381 | 
Repoussage sur le tour 3 
Repousse 304 
Repousse 304, 541 
Repousser 364 





Reps 1092 

Ressort 601 

atmospherique 737 
d’arröt 576 

de batterie 587 

de gächette 587 
Ressort spiral 600 
Ressuage 174 

Retordage 822 

Retordre 822 

Retour rapide 267 

Retrait 74 

Retraite 74, 617, 1575 
Rötreindre 304, 358 
Retreinte 358 

Reunion 1310 

Reunisseur 1042 
Röunisseurs 1168 
R&unisseuse 1308 

Röveil 602 
Revenir 452 
Revers 552 
Revivifi& 46 
Riflard 352, 
Rifloir 352 
Ringard 178 
River 382 
Rivet 382 
Rivoir 383 
Rivure 382 
Roeaille 466 
Rocher 60, 398 
Rochoir 398 

Roder 123, 417 
Rodoir 418 

Rogneuse 1487 
Romaine 1078 
Rompre 126 

Rondelle 37, 146, 405 
Roquet 847 

Rogquetin 972 
Roquette 466 
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e 1132 
Rosette 37, 309, 405, 893 
Rossignol 579 
Rot 879 
Rota 1061 
Rota-frotteur 1061 
Roteur 1032, 1035 
Rötir 9 
Rötigsage 22 
Roue 293, 1070 
à lavage 1109 
à laver 1109 
à potier 1584 
à rochet 65l 


— 


— 


Regiſter. 


Roue de barillet 601 
— de champ 603 
— de fusee 601 
— de longue tige 603 
— de rencontre 602, 603 
Roue des minutes 603 
-— moyenne 603 
— à dents helicoides 598 
— d'angle 597 
— de champ 597 
— dentée 596 
Rouet 823 
à bobiner 847 
a filer 823 
Rouets 578 
Rouge 426 
à polir 426 
d’Angleterre 426 
Rouir 1132' 
Rouissage 1132 
à la rosde 1132 
ä l’eau 1132 
z ie — terre 1132 
ouleau 1439 
5 ploques 1244 
ourdissoir 858 
piqu& 1006 
Rouleaux 1120, 1521 
Rouler en Mn ı 1630 
Roulettes 876 
Roulure 621 
Routoirs 1134 
Ruban 1042, 1166 
Rubans 1371 
Rubans de cardes 1039 


Sable 80 
à mouler 80 
de fondeur 80 
d’etuve 92 
— 6tuve 92 
Sable recuit 92 
vert 81 
Sabler 788 
Sablier 1441 
Sabliere 1437 
Sablonner 186 
Sangle 203 
Sangles 1382 
Sanguin 642 
Sauguine 429 
Santal citrin 644 
rouge 644 
Sapin 636 
rouge 636 
Satin 900 
Satinage 1118, 1468, 1525 


1983 


Satin de Chine 1369 
— de eing 906 
— de huit 905 
— fort 1369 
grec 1369 
Satin löger 1369 
— russe 1369 
— ture 1369 
Satiner 1118, 1468, 1509, 
1525 
Satineuse 1468, 1525 
Sauce 412 
Saule 640 
Saumon 21, 46, 76 
Saupoudrer 83 
Sauterelle 239, 680 
Savonnage 1566 
Saxonne 1247 
Schalls 1328 
Scie 261, 693, 651 
— à arc 699 
— à arraser 699, 702 
à balancier 652 
— à chantourner 662, 698 
Scie à eontourner 262 
à couteau 701 
à cylindres 652, 699 
Aa debiter 698 
à decouper 262, 699 
a dos 700 
à dossiere 700 
à 6chancrer 698 
à evider 698 
— à guichet 701 . 
Scie A main 699, 700, 701 
à manche‘d’#gotine 700 
à marqueierie 699 
à pedale 699 
à placage 663, 703,800 
à refendre 697 
à tenon 698 
à tourner 698 
à vider 262 
à voleur 701 
eireulaire 657, 370 
eirculaire tranchante 
666 
eylindrique 662 
de long 696 
d’horloger 699 
du scieur de long 696 
mecanique 704 
rotative 660 
sans fin 660 
ventrue 697 
Scier en long 648 
Scierie 651 
Scierie à lame sans fin 660 
Scies 500 


— 
— 
— 

— 


Scie 


— 
— 
-— 


Scie 
Scie 


11112111 
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Scorie 20, 75 

de raffinage 37 

Seotie 715 

Seulpter 815 

Sechage 1464 

Söcher 1464 

Söcherie 1111 

Sechoir 1111, 1464 

à cylindre 1112 

Seconde taille 345 

Secouer 1142 

Secret 579 

Seigneurage 550 

Selle de verre 1541 

Semelles 154, 295, 706 

Semelle en cuivre 709 

en fer 709 

Semple y55 

Sepoule 863 

Seran 1145 

Serangage 1145 

Strancer 1145 

Serancoir 1145 

Sereinage 1132 

Ser@nage 1132 

Serge 1327 

de Berry 1327 

Serg@ 900 

de quatre 903 

de trois 901 

Sergent 674 

Serin 1145 

Serincer 1145 

Serjoint 674 

Serre 1250 

-joints 674 

-tubes 383 

Serrure à bosse 575 

à broche 575 

à combinaison 579 

à deux penes 581 

à deux tours 574 

Serrure à deux tours et 
demi 577 

à double tour 575 

A fourreau 575 

à palätre 575 

à pene dormant 576 

Serrure a pompe 579 

à ressort 576 

a rondelles 580 
auberonniere 581 

à un tour 574 

Serrure à un tour et demi 

577 

benarde 575 
en bosse 575 
trefiöre 575 
trefiliere 575 


— 


— 


Regiſter. 


Serrure tretliere 575 
Serrures 574 

de sürete 579 
Sertir 543 

Sertissure 543 
Servante 672 

Seve 616 

Siccatif 775 

Siege 1540 

Sifflet 771 

Silex 429 

Simple vitesse 1071 
Simuline 1365 

Soie 348, 504, 510, 1340 
à broder 1353 
à coudre 1352 
crue 1357 

euite 1357 
deereusece 1357 
ecrue 1357 

filee 1360 
floche 1353 
grege 1350 
mi-cuite 1358 
moulince 1355 
non-ouvrde 1350 
ondte 1352 
ouvree 1355 
Sole 55 

Solives 646 

Solles 1437 

Sommier 878 

Son 1260 

Sonder 797 

Sonnerie 602 
Sonnette 881 

Sorbier 641 

sauvage 641 
Sortie 1068 

Souder 186, 387 
Soudoir 395 

Soudure 186, 189, 387, 388 
autogene 401 
forte 388 
tendre 388 
Soufflet à double vent 175 
Souffleur 1543, 1551 
Soufflures 75 

Soyer 361 

Spatuler 1142 

Speiss 57 

Spiral 600 

Spoule 863 

Spoulin 978 
Spouliner 976 
Staniföre 1595 
Stereotypage 127 
Ster@otyper 127 
Stores en bois 1387 


Soie 


Stramine 1365 
Strass 1536 

Suage 361 

Suager 361 

Suint 1229 

Suiveur 118 
Support 295 

A chariot 296 
fixe 296 
Sureau 641 
Surfilage 1070 
Surge 1229, 1231 
Suspension 601 

A ressort 602 
Sycomore 638 


—_—— 


FT 


Table 152, 172, 173, 266, 
295, 356, 357, 684, 671. 
1052, 1069 

ä couler 1545 

A deeatir 1287 


— à 6taler 1167 
Tablee 1279 
Tablier 1035, 1061 
Tacot 881 
Tacquoir 881 
Taffetas 1363 
—  changeant 391 
— glace 991 


Taillant 149, 245 
Taille 345, 497 
Tailler 497, 813 
le verre 1561 
Taillerolle 1008 
Tailleur 498, 565 
Tain 1567 
Tale 1525 
Talon 506, 850, 715 
Tambour 216, 601, 957, 104 
1070, 1239, 1276, 1531 
a emeri 1046 
briseur 1044 
de döcharge 12 
laveur 1441 
— söcheur 1112 
Tamis 122 
Tamisage 122 
Tampon 1588 
Tam-Tam 53 
Tapis 1329, 1330 
ä haute laine 13 
à noeuds 1334 
de la Savonnerie 134 
de Tournay 133 
facon de Smyrne 133 
facon de Targuie 13% 





Tapis veloutes 1334 
Tapisserie 1330, 1331 
Taques 23 

Taquet 881 

Tarau 320 

Taraud 320, 745 

à expansion 322 
compensateur 322 
entre-toise 322 
-quarrissoir 321 
Taraud me£re 326 
Taraudage 324 
Tarander 320, 324 
Tariere 727 

à cuiller 727 

a filet 728 _ 
anglaise 730 
bondonniöre 728 
en euiller 727 
en helice 727 
torse 728 


Tas 357 
— à dresser 360 
— à planer 360 
— A soyer 361 
Tasseau 357, 362, 363, 1529 
Tassement 75 
Technologie 1 
Teillage 1142, 1157 
Teiller 1137, 1142, 1157 
Teindre 777, 1115 
Teinte dure 793, 794 
Teinture 777, 1115 
Tellette 1438, 1441 
Telliere 1476 
Tempe 883 
Tempia 883 
Temple 883 
à pinces 884 
continu 884 
mecanique 894 
F empler 883 
Templet 883 
Templon 883 
Templu 883 
Temps perdu 319 
Tenaille 202 
— à boucle 230 
à chanfrein 225 
— à couper 247 
à vis 228 
Tenailles 178, 229 
Tendeur 1386 
Tenon 575, 763, 767 
— A embrövement 772 
— à renfort 772 
— passant 769 
Tenoxere 1124 
Terre à briques 1576 
Karmarjch Technologie II, 


— 


— 


no. 


Regifter. 


Terre à foulon 1269 

à mouler 93 

à pipes 1577 

à porcelaine 1577 

Terre à potier 1577 
— cuite 1578 

franche 1576 

— limoneuse 1570 

pourrie 427 

Tessons 1538 

Tet 64 

Tete 552, 574, 676, 1049, 
1069, 1175 

de vis en goutte de 
suif 312 

Töte 339 

Tetine 271, 528 

Tötoir 528 

Teton 279 

Tiers-point 350 

Tige 601, 676, 679 

Tillage 1157 

Tiller 1157 

Tilleul 639 

Tillotte 1138 

Tirage 1347 

du chariot 1068 

Tire 919 

-clou 756 

-lisse 873 

-plomb 117 

Tirer 1347 

Tireur 953, 1529 

de lacs 956 

Tireuse 1349 

Tiser 1541 

Tissage 545 
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Toile de lin 1194 

d’etoupe 1184 

meri 422 

Toile metallique 1409 
— verre 423 

Toison 1214 

Töle 156 

d’acier 157 

— fine 156 

— gaufree 375 

laminde 154 

Töle martel&e 154 

moyenne 156 

ondulce 375 

Tolerance 547 

Tombae 46 

Tomettes 1578 

Tondage 1105, 1274 

en appröt 1275 

Tondeur 1279 

Tondeuse 1106, 1281 

heligoide 1281 

longitudinale 1281 

transversale 1281 

Tondre 1105, 1223, 1274 

Tonneau au mat 452 

Tonnelier 809 

Tonnerre 584 

Tonte 1105, 1223, 1274 

Tontisse 1274 

Tonture 1274 

Torche 204 

Tordage 822 

Tordoir 848 

Tordre 1110 


Tore 755 
Tors 836, 1251 


— des £toffes faconndes Torsion su suppl&ämentaire 1068 
915 1071 


Tisserand 845 
Tissu 845 
—  buffle 1039 
festonnd 880 
— mietallique 1409 
à mailles 846 
Tissus-bois 1386 
— -crin 1388 
de renaissance 1225 
-paille 1384 
Titrage 1076, 1355 
Titre 61, 66, 1080, 125% 
Toc 294 
Toile 1005, 1194 
à bluteau 1325 
à calquer 1118 
— à voiles 1196 
crömee 1201 
Toile de chanvre 1194 
— de coton 1090 


Tors sans fil& 1351 


Tortiller 1310 


Tortillon 1310 
Tortillonner 1310 


Touchaux 63 
Touche 309, 469 
Touchettes 957 
Toupie 1113 
me&eanique 1113 
Tour 291, 574, 736, 836, 
919, 1076, 1347,1 562, 
1584 
à alöser 285 
à barre 292 
à barrettes 303 
à chariot 297 
Tour à emboutir 305 
a fileter 334 
— à guillocher 308 

à lV’archet 306 

107 


— 
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Tour anglais 1585 
Tour ä ovale 308 
à pas de vis 333 
à perche 737 
à plaque 307 
a plateau 300 
Tour à pointes 293 
à repousser 305 
A rosettes 309 
à tete 527 
au pied 293 
Tour à verge 292 
eylindrique 297 
de feu 79 
de la cuve 1444 
d’horloger 306 
Tour en l’air 293 
parallöle 297 
presseur 305 
Touret 273 
— à percer 273 
— à rochet 277 
Tourillons 96 
Tourmenter 617 
Tournasser 1585 
Tournassin 1584 
Tourne-A-gauche 278, 320, 
695 
à guide 
695 
Tourner 289, 1584 
en l’air 293 
rond 290 
Tournettes 851 
Tourneur 1584 
Tourneuse 1347 
Tournevis 405 
Tourniquet 581 
Toutenague 56 
Trace 1470 
Tracelet 240 
Tracequin 231 
Tracer 535 
Traceret 675 
Tragoir 240, 365 
droit 365 
mat 365 
Trait 653, 1274, 1297 
— cémenté 213 
— d’argent 211 
— d’argent dor& 212 
faux 212 
Trait de cuivre dor6 212 
— de cuivre jaune 213 
— de Jupiter 763, 771 
— dor faux 212 
— jaune 213 
Trame 846, 1076, 1351 
Tramer 875 


— 


— 


Regifter. 


Trameuse 863 
Tranchant 249 
Tranche 182, 542 
Tranchet 482 

Trapan 1361 

Travail en contre-partie 806 
Travailler 617 
Travailleur 1240 
Traverse 173, 633 
Traversin 667 
Trechoir 825 
Trefilage 193 
Trefilerie 203 

Treillis 1198, 1199 
fougere 927 
Trejeter 1545 
Tremble 639 

Trempe 9, 52 

à la volce 27 
en paquet 27 
Tremp& 8 

Tremper 52 

Trepan 274 
Tresailler 1595 
Tresse 1153 

Treuil 226 

Triage 122, 1422 

à la main 18, 36, 46 
Triangle 679 
Tricoises 229 

Trier 1236, 1422 
Tringler 647 

Tringles 381 

Tripoli 427 

Trochile 715 

Trois bouts 339 
Troisiöme 1551 
etirage 1168 
Trois-quarts 350 
Tronchet 357 
Trongons 526 
Troquer 517 

Trou 517 

— de coulce 19 
Trousse 154, 358 
Trousser 94 

Trusquin 231, 676 

à &querre 232 
à filet 806 
à lame 686 
d’assemblage 676 
Tuile 134 

Tuiles 1578 

Tulle 846, 1093 
anglais 846 
bobin 846 
Turbine 1113 

Tuyau S63 

Tuyaux eylindres 220 


Tuyaux de drainage 1589 
etir&s 214 
martelös 224 

par compression ?22 
Tuyaux repousses 222 
tires 214 

Tuyere 19, 175 


V 


V 743 

Vaisselle en bosse 363 
martelde 362 
Valet de pied 672 
Vannier 816 

Varlope 708, 709 

à double fer 708 
Vateau 853 

Velin 1460 

Velours 1005, 1259 

A cötes 995, 9% 
cisel& 1011 
coton 995 
coupe 1008 
Velours d’Utrecht 1330 
Epingl& 1008 
frise 1008 

lisse 995 

ras 1009 
Velours simul& 1009, 1365 
Velventine 995 
Velverette 995 
Ventilateur 175 

Ventre 19, 246, 697 
Ver à soie 1340 
Verdillon 853 

Verge 292, 306, 603 
Verges d’osier 640 
Vergeures 1455 
Verjures 1455 

Vermeil 454, 795 
Vermeillonner 795 
Vermoulu 635 
Vermoulure 635 

Vernir 478, 782, 1594 
au four 478 
Vernis 432, 478, 782, 154 
ä la copale 479 
à l’aleool 478 

à l’essence 473 
au succin 480 
Vernis gras 478 
spiritueux 479 
Vernisser 1594 

Verre 1535 

à boudines 1543 
à bouteilles 1536 
ä deux couches 15°‘ 
ä gobelerie 153% 


— 
— “ 


— 


— 
— 
— 





Verne A vitres 1543 
blane 1536 
— cracle 1559 
— demi-blanc 1536 
— double 1557 
Verre en canons 1543 
— en cylindres 1543 
— en manchons 1543 
— en plats 1543 
— filigrane 1558 
Verre marbre 1557 
— mosaique 1559 
— moul& 1555 
mousselin 1557 
Verrerie 1342 
Verrerie en bouteilles 1550 
Verrou 581 
Vert 167 
Vielle 1070 
Vilebrequin 275, 729 
Vinetier 642 
Virebrequin 275 
Vireur 1464 
Virginie 1368 
Virole 508, 512, 563 
— brisce 563 


Regifter. 


Virole cannel&e 563 
—  lisse 563 
—  pleine 563 
Vis 310 
— à bois 312 
— & deux filets 316 
— à double pas 316 
— ailde 311 
Vis ä pas simple 316 
— à plusieurs filets 316 
— à triple pas 316 
— à trois filets 316 
— de pression 318 
Vis de rappel 318 
— filetee à droite 316 
— filetee à gauche 316 
— micrometrique' 318 
— noyte 312 
Vis perdue 312 
— sans fin 322 
Viser 405 
Vitres bombées 1544 
—  canneldes 1555 
Vitrier 1568 
Voie 653, 1274 
Voile 1198 


Voiler 11, 617 
Volant 1034, 1240 
Volce 144 

Volue 863 
Voudeur 1059 
Voüte couronne 1540 
Vrille 726, 839 
Vulcanisser 1395 


w 


Wastringle 714 
Welow 1032 


x 
Xemple 955 


Zine 38 

—  brüle 31 

— lamin& 648 
Zincage 442 
Zinquer 442 

Zones ligneuses 608 


III. Gnglifches Regifter. 


A. 


Abacca 1127 
Able 638 
Abrasive machines 7177 
Acacia 640 
Addice 684 
re screws 151, 318 
Adjusting tool 604 
Br 684 
dir — 79 
holes 76 
Alarm 602 
Alarum 602 
Alburn 607 
Alburnum 607 
Alder 639 
Alhidada 597 
Allay 61 
Allowance 547 
Alloy 61 
Alpaca 1211 
—— 1211 
—  fiqured thibets 1328 
Aluminium 58 
— bronze 60 
Amalgam of gold 450 
American screw auger 129 
Angle bevil 680 
—  brace 275 
— iron 141 
Angular thread 312 
Annealed cast iron 98 
Annealing 98, 139, 
164, 546, 1542 
— arch 1542 
— furnace 1542 
— kiln 1546 
—  oven 1542: 
Annual rings 608 
Annular saw 662 
Anointing 129 
Antifriction metal 39 
Antique gold 6% 


Anvil 143, 144, 173 
—  chisel 182 
Apple wood 640 
Aqua regis 66 
Arbor 307, 601 
Archimedian drill 2714 
Argentine water 462 
Arm files 349 
Armour plates 155 
Arms 143 


Artificial hart's horn 749 


Artificial pearls 156 
Ash 638 
Asp 639 
Ass 1454 
Assay 63 

— furnace 64 
Astragal 715 
AJugar 7127 
Auger 7127 

— bit 7130 
Augur 127 


Autogenous soldering 41 


Ami 693 

Anm chaff 1138 

Ax 682 

Axe 503, 682 

Azxial edge tools 284 
Ascminster carpets 1335 


Babbitts metal 42 
Back 175, 572, 700, 
987, 994, 1005 
—  cenlire 292 
Backfall 1440 
Back rollers 1167 
— sam 700 
Backing 893 
Backing-o 
Baden ru 
Baize 1290 
Baking 1591 


1071 
ers 1200 


Balance 600 

— vice 2239 

—  mheel 603 

— wheel engine i 

— wheel file 352 
Ball 141, 1543 
— minding machine sl 
Balling furnace 142 
— machine 4 
Balls 24, 844 
Banc Abegg 1054 
Bank 849 
— post 142 
Bar 292, 1375 
Barberry-mood 642) 
Bar-iron 140 

—  -Jathe 22% 

—  -loom 1375 
Bark 607 
Barrel 216, 584, 601] 

— arbor 604 

—  homel 685) 

—  loom 31 
Base coin 568 
Basket-iron 818 

— maker 816 
Bast 607 
Bastard cut 348 

— files 348 
Batch 1538 
Bath metal 49 
Batten 878 
Batting 1031 

— " machine \031 
Battledore 1551 
Bead 398 

— dam 438 
Beak 173 

— iron 174, 357, 3 
Beam-compasses 234, 6i° 
Beaming 852 
Bean shot 3% 

Bear 819 
Bearers 292 








Beaten gold 165 
silver 165 
Beater 1034, 1447 
Beating 880, 1051, 1142 
engine 1447 
mill 1209 
Beaver 1096 
Beaverteen 1095 
Beck iron 357 
Bed 258, 266, 292 
— die 258 
— -plate 1440 
— -tick 1095 
Beech 637 
Beer 819 
Beeting 349 
Beetling engine 1209 
mill 1209 
Bell-metal 53 
Bellow 175 
Belly \9 
Belt sam 660 
— speeder 1060 
Bench 226, 670 
hammer 357 
hook 611 
planes 7108 
sam 704 
shears 250 
— vice 226 
Bending machine 3717 
Bengal stripes 1092 
Bent gouge 689 
aver 246 
Bessemer metal 30 
steel 30 
Betweens 523, 524 
Bevel 239 
Bevelled wheels 597 
Bevil 239, 680 
Bevilled eircular sam 666 
Bevil wheel drill 275 
wheels 597 
Biassed tmweel 900 
Bick iron 357 
Billey 1246 
Billy 1058, 1246 
Binding-wire 392 
Birch 639 
Bird’s-eye maple 638 
diaper 243 
Biscuit 1596 

baking 1596 
Bit 178, 271574, 729 
Biting-in 432 
Black 209 
Blackening 83 
Black lead 428 
seed 1026 


Regifter, 


Black short iron 1 
Blackwash 64 
Blackwashing 94 
Blade 261, 693 
Blanchard lathe 149 
Blanching 410, 441, 559 
Blank-cutting machine 556 
Blanks 497, 546, 554 
Blast-furnace 19 
Blazing off 14 
Bleach field 1107 
green 1107 
Bleaching 1106 
clay 1116, 1449 
Blending 1583 
Blisten' 7 
Blistered copper 36 
steel 26 
Block 1115, 1440, 1527 
— printing 1115 
— printing machine 1115 
— tin 43 
Blood-stone 429 
Bloom 23, 142, 146 
Blooming machine 142 
rolls 146 
Blotting paper 14710 
Blower 1034, 1551 
and spreader 1036 
Blowing iron 1543 
machine 1034 
Blonn 76 
Blow pipe 393 
Blue 1450 
gold 67 
Blueing 522, 1117, 1449 
Blue metal 36 
Blunt files 349 
Blunts 523, 524 
Blunt samw-file 350 
Boards 648, 1420 


— 


Boats 1076 
Bob 601 
Bobbin 847 
— and fly frame 1055 
— frame 1055 
— net 846 
Body 124, 1577 
Boiled borax 398 
— dil A478 
—  silk 1357 


Boiler plate 156 
Boiling 1201, 1357 

— off 1357 

Bole 

Bolls 1131 

Bologna phials 1542 
Bolster 183, 504, 1065 
Bolt 574 
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Bolt chisel 688 

Bolting cloth 1325 

Bolt-header 184 

— iron 141 

— screwing machine 337 
— floe 574 

Bombay-hemp 1128 

Bombazet 

Bombazine 1326 

Bone-ashes 428 

Book 1092 

muslin 1092 

Bool work 807 

Boon 1131 

Borax 398 

Borders 1371 

Borer 270 

Boring 211, 279, 282 
— bar 283 

bit 271 

machine 253, 735 

rod 282 

mheel 283 

Borings 271 

Boshes 19 

Boss 184 

Bottle glass 1536 

Bottles 1395 

Bottom die 258 

flask 84 

[uller 180 

swage 184 

Bout 850 = 

Bon 509, 897 

Bomls 1120 

Bomw-sam 698 

Box 84, 101, 226, 881, 953 
— lock 581 

— slipped 7115 

— staple 576 

Boxnood 641 

Boy 1551 

Brace 2715, 729 

bit holder 7129 

buttons 572 

Brad awl 693 

Brads 484 

Braiding machine 1492 

Brake 1138 

Braking 1137 

machine 1138 

Brasil wood 644 

Brass 46 

Brasses 152 

Brass-plate 160 

solder 389 

wire 209 

Brazeing 388 

Brazing 358 


— 
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Break 126 
Dreaker 1040, 1177 
Breaking 522, 1137 


— card 1040, 1177 


— down mill 555 
— /rame 1302 
— machine 1138, 


Break-iron 7108 
Breast 19 

—  beam 861 

— pan 19 

— plate 273 
Breech 584 

— — 588 

— ing qun 588 
Briar-teeth a 
Bricks 1578 
Bridge 1454 
Bridle 587 
Bright 209 
Bringing up 554 
Bristol-paper 1494 
Britannia metal 42 
British carpets 1331 
Broach 28 
Broaching 285 
Broad axe 684 


—  mindow glass 1543 


Broken-space sam 700 
—  tmweel 900 
Bronze 51 
Bronzing 469 
Browning 474 
Brown paper 1410 
— ware 1579 
Brushing 1285 
— machine 1285 
— mill 1285 
Brussel carpets 1335 
Bucking 1107 
Buck-skin 1291 
Buckthorn 642 
Buff 519 
Buffing wheel 177 
Buff-stick 425 
Buhl saw 699 
— mork 807 
Building wire 1071 
Bullet compasses 233 
— mould 120 
Bullets 120 
Bullion 531 
Bulls eye 1545 
Bundle 1078, 1188 
— press 1078 
Bundling press 1078 
Bung borer 7128 
Bur 257 


Button solder 389 


Regifter. 
Burling 1264 Carding 1039, 1176, 1238, 
— iron 1264 1244 
urning 1591 — engine 1039, 1239 
— vven 1591 — machine 1239 
— together 400 — roller 1044 
Burnished gilding 459, 94 — wmool 1221 


Burnisher 428, 430 Cards 962, 1039 
Burnishing 304, 428, 795 Card-setting machine 1048 


— the eye 522 —  sheets 1039 
Burr 183 Carpentry 7196 
Butt howel 685 Carpets 1330 

— joint 218 Carriage 1068 
— joint tubes 220 Carrier 294 


Buttons 569 Cartwright 808 


Cartwright’s timber 636 


— tool 133 Carver 813 
Carving 813 
© —  chisel 688 
— tools 813 
Caaming 879 Case 93, 575, 953 
Cabinet making 197 — hardened castings 95 
Cachemere 1326 — — »zollers 96 
Cake 37 — hardening 27 
Calamanco 1321 — lock 575 


Caleining 18 
Calefacio gloves 1200 


Cash-box lock 581 
Cashmere 1211, 1326 


Calender 1119, 1120 Cassimere 1258 
Calendering 1118 Cast 74 
Calender rollers 1036 Casting 74, 617, 1545, 1587 
Caliber 584 Cast iron 3 

— compasses 234 — plate-glass 1545 
Calico 1092 — steel 28 


Callipers 234, 238 
Callooee hemp 1126 
Camber board 949 


Cat-rake 277 
Caul 800, 802 
Cedar wood 642 


Camblet 1324 Cement 26, 402 

Cambric 1091, 1198 Cemented steel 26 

Camlet 1324 Cementing 26, 402 

Camlot 1324 — furnace 26 
—  warp 1317 Cement stopping 804 
— weft 1317 Center 294 

Can 1042, 1054 — bit 271, 730 
— /rame 1053 — lathe 293 

— roving frame 1053 — punch 271, 294 

Cannel 246 Centrifugal drill 274 

Canroying 1323 Chaff 1138 

Cant chisel 247, 688 Chain 610 

— file 350 —  cables 493 

— firmer chisel 688 ‚Chains 492 

Canvass Chair 1551 

Caoutchouc 1394 — bit 730 

Cap 588 — sam 698 

— pot 1540 Chalk 428 

— spinner 1067 Chamfer-clamp 228 

Carcase-san 7100 Chamfering drill 288 

Card 121 Channeler 245 

— _clothing 1042 Chap 226 

Carded 1295 Chaping 617 

Card end 1042 Charge 19, 24 


Chasing 358, 364 
chisels 365 
hammer 359 
stake 363 
Checks 560 
Chene 993 
Cheneille 1374 
Cherry 288 
Iree 640 
Chest sam 700 
Chill 95 
Chilled work 95 
Chilling 91 
Chimb 172, 810 
Chimney 175 
China 1580 
— clay 1116, 1449, 1577 
— grass 1126 
— stone 1580 
Chinese reed 1127 
Chinking 558, 617 
Chip 7107 
Chipping 244 
chisel 245 
mill 123 
Chisel 182, 244, 688, 738 
— for cold metal 244 
Chop 226, 230 
Chopping blades 513 
Choques 1585 
Chuck 295, 1585 
Chucking 295 
Chu-ma 1126 
Cinders 20 
Circle cutter 255 
Circular open dramwing 1321 
sam 657, 703 
saw-file 352 
shears 254 
Cistern 1545 
"lamp 228, 1593 
Clapper il 
Clasp 832, 1250 
— Jmires 506 
nails 485 
Claw 7156 
wrench 756 


Cleaning 347, 1022, 1046, 
1143 


Cleansing 435 

Clear 209 

Clearers 1240 

Clearing — 1079 
Cleaver 81 

Cleaving 666 

Click-steel 209 

wire 209 


Regifter. 


Clinking \1 
Clock-makers files 351 
Clocks 600° 
Close-grained iron 25 
Cloth 845, 126 
— beam 369 
grass 1126 
Clothing 1221 
mwool 1221 
Cloth manufacture 1229 
— prover SI 
Clow 7156 
Club compasses 233 
Coarse copper 36 
metal 36 
pottery 1578 
roving 1062 
roving frame 1062 
Coating 1289 
Cock 587 
Cocked bead 715 
Cocking 587 
Coco 645 
Cocoa-nut fibre 1128 
— 1341 
ogging 7112 
9 . 515 
Coin 369, 547 
Coinage 554 
Coining 374, 561 
— press 3713, 561 

Coin plates 554 
Coir 
Coleothar 426 
Cold blast iron 21 

— chisel 244 

— gilding 454 

— short iron 7 

— morking 20 
Collar 146, 292 
plate 294 
Colour 411 
— 411 

'omb 1041, 1295 
Combed 1295 
Combination locks 579 
Combing 1295 
machine 1295 
mwool 1221 
Comb-pot 1296 
screw 1297 
screwing tools 331 
Common cherry-tree 640 
dovetails 7169 
pitch 7107 
Compass board 949 
Compasses 233, 678 
Compass plane 111 
sam T01 


— 


— 
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Compass timber 747 

Compensation pendulum602 

Composition 7194 

ornament 751 

platch 1538 

Condensor 1247 

Cone compasses 223 

— countersink 288 

Cone-print 105 

Coner 183, 231 

Conical-willow 1033 

Contraction 74 

rule 82 

indian - rubber 
1395 


steel 26 

Converter 30 

Converting 26 

Convex circular saw 666 

Cooling furnace 1542 

Cooper 809 

Cop 863, 865, 1068, 1078, 
1109 


Cope 94 
Copper 34: 
-ashes 35 
-bit 395 * 
-bolt 395 
— casting 49 
Coppering 445 
Conber-nickel 57 
-plate 157 
-plate printing ma- 
chine 1115 
-scales 35 
sheet 157 
Copper wire 209 
Copping 822 
motion 1866 
plate 1066 
rail 1066 
wire 1071 
Cord 947, 995, 996 
Cording 902 
Cords 917, 349 
Corduroy 995 
Core 88, 93, 105, 113, 130, 
185 
box 105 
— print 105 
-sand 92 
Cored work 88 
Cornel-mood 642 
Corner chisel 689 
drill 215 
Cornice 7115 
plane 115 
Cornish stone 1580 
Corn-tongs 230 


Converted 


— 


— 
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Corrugaled plate 375 
Cotter file 350 
Cottles 133 


Cotton 1021 

—  bagging 1197 

—  beaver 1096 

— card 347 

— gin 1022 
Cotton-warp cloth 1288 

— wmaste 1422 

— Maste felt 1047 

—  mool 1021 
Coucher 1458 
Couching 1458 


Counter-faller 171 
mould 113, 116 
part-samwing 806 
-punches 367 
sink 287 
Coupel 64 
Coupellation 63 
Couper 814 
Covered buttons 573 
Cover plate 575 
Cracking 11 
Cracks 11 
Cramp 673, 6714 
(rane 226 
-ladle 80 
Crank 293 
Crank brace 275 
Crape 1365 
Craping 1365 
Craping machine 1365 
Crazing 1595 
Cream 1450 
colour 1579 
Creases 310 
Creasing 361 
-tool 361 
Creel 858, 1068 
/rame 1335 
Crocus 426 
Crooked 518 
wood 7147 
Crooks 747 
Cropping 1105, 1274 
Cross-chap hand-vice 229 
— -cut saw 696 
— -cutting chisel 245 
— -cutling teeth 694 
Crossed warp 866 
Cross file 351 
grain 609 
Crossing file 351 
Crossings 97 
Cross shearing machine 
1281 


shed 807 


— 


— 


Regiſter. 


Cross slide 296 

Crossway of the grain 609 
Cross weaving 896 

Cronn glass 1536, 1543 


-sanı 662, 733 
-mheel 597, 603 


— 


Croze 773 


iron 773 


Crucible 19 

Crucibles 78, 1578 

Crude iron 3 

Crushing machine 18, 1131 

Crystal glass 1536 

Cullet 1538 

Culm 1717 

Cumber board 249 

Cupel 64 

Cupola 18 

Cupolo furnace 78 

Cup tool 184 

Curled maple 638 

Curled wood 610 

Curling stuff 610 

Curvilinear saw 662 

Cut 345, 861, 1076, 1100, 
1188 


flax 1175 
line 1175 


Cutlookers 1101 
Cut nails 486 


-pile Carpelts 1335 


Cutter 149, 265, 283, 330, 


334, 353, 730, 1440 
-bar 283, 335 
-head 283 


— 


Cutting 497, 556, 596, 


Ontting 


1008, 1274 
compasses 25) 
— engine 354, 596 
— le 597 
— frame 240 
gauge 656 
— machine 1175, 1279, 


—  nippers 247 
-out press 556 
plyers 247 


Uutting point 240 


press 257 
tool 334 


(Cuttle bone 134 
Cut velvet 1008 
Cylinder 962, 1239, 1435 


beam 1049 

bit 278 

loom 957 

printing machine 
1115 


Cylindrical glass 1543 


Cylindrical gauges 231 
Cylindrical sam 662 


D, 
Dabbing 126 
— machine 125 


Dam 19 
Damask 1199, 1328, 1369 
Damascus steel 33 
Damast 1328 

— marp 1317 
weft 1317 
Damboard 935 
Dandy loom 1015, 1099 
-roller 1485 

roring 1303 

Danforth’s Bas 1059 
Darners 524 
Darning needles 524 
Dash-wheel 1109 
Dead centers 294 
cotton 1025 
-head 111 
lock 580 
smooth 345 
Dead smooth files >48 
stroke hammer 111 
Deal 636 
Deals 648 
Decarbonizing 17 
Deckle 1455 
Deliver 82 
Delivering ball 1042 
rollers 1161 
Dents 879 
Depthening tool 604 
Design 916 
Designing 317 
Design paper 916 
Detector 580 
-lock 580 
Devil 743, 1031, 1253 
Deviling 1233 
Deviling machine 103! 
Dem-retting 1132 
Dial 601 
-frain 602 
Diamond 1568 
cement 1512 
draught 922 
Diamonds 987 
Diaper 1199 . 
Die 184, 258, 368, 325, 5* 
stock 325 
Differential motion 105% 
Dimity 1096 
Dipper 1454 
Dipping 407, 1453, 15% 
Distaff 823 


— 


— 


Regifter, 1693 


Distance 1173 Drag washer 1066 Dry spinning 112 
Distorting 11, 75 Drains 1589 Dryer 175 
Divider 239 Drain-tiles 158 Drying 1464 
Dividing 522 Draught 882 — house 1111 
— engine 230 — and cording 2902 — of 451 
Division te 241, 597 — and tie 902  . — ol 478 
Doctor 5 — and tie up 92 Duck 1196 
Doe-skin 1291 Dram 1068, 1069 — naose bit T31 
Doffer 1041, 1240 — back 104 Ductor 55 
Doffing 1078 —  bench 203 Dumb pieces 558 
— cylinder 1041, 1240 — boring 531 Duplex lathe 297 
Dog-hair 1214 — boy 953, 256 Durant 1326 
— leg chisel 688 Dram-filing 346 Duster 1430 
— nose hand-vice 229 — loom 352 Dusting 83, 1430 
Dogmwood 642 — plate 193 Dust shot 121 
Domestic 1100 Drawing 882, 1048, 1166, Dutch gold 160, 166 
Dornie 1199 1541, 1593 — metal 160 
Dornock 1199 — donm 179 — rush 116 
Double 451 — frame 1048, 1166 Dyeing 1115 
—  barrel 593 — head 1303, 1304 Dyer’s frame 1059 
—  barrelled gun 593 — holes 193 
—  callipers 235 Draning knife 685, 686 E. 
— carpet 1333 — machine 216, 1166 
Double chamfered drili 271 — out 1068 Earthen ware 1519 
— clth 316 — paper 1461 ibon 644 
— cut files 345%) — plate 193 „ Ebony 644 
— cutting drill 271 Dramwing point 231 Eecentrie chuck 308 
Double half-round 351 — rollers 832, 1172 — cutting frame 7142 
— lifting dobby 368 Drawn tubes 214 Eclipse roving frame 1060 
— lipped screm auger Dressing 854, 861, 1274 —  speeder 1060 
128 — machine 859 Edge 245, 552 
— long 524 Drift 183, 257 — tools 502 
— mule tmwist 1087 Drifting 113 — mork 560 
Doublz plane-iron 7108 Drill 2710 Elastic chuck 7138 
—  scribbler 1239 — bomw 213 Elbow bed-plate 1441 
— speed 1071 — box 272 Elder 641 
— thread 316 — brace 275 Electro-gilding 457 
Doubled 839 — stock 2712, 213 — plated 56, 463 
Doubled yarn 839 Drill-tool 273 —  plating 462 
Doubler — mith ferrule 272 klectrometallurgy 135 
Doubling 822 Drilled eyes 517, 523 Elm 637 
— and twisting mach- Drilling 271, 279, 282, 523 Kmbossing 1122 
ine 840 — engine 279 Emery 417 
— frame 1353 — lathe 273 — board 1046 
— machine 340 — machine 279 — sanvas 1046 
— plate 1168 Driver 294, 881 — cloth 422 
Doup 897, 898 Driving bar 1375 — paper 422 
Doupling 1353 Drop box 971 Emery roller 1046 
Dotting punch 231 — press 171 — stick 418 
Dovetail 162, 168, 769 Dross 710 Empty-pot 436 
— file 352 Drum 203, 1070, 1239 Enamel 466, 1537 
— plane 7168 — sam 662 Enamelling 466 
— ⸗am 770 Dry copper 37 End 1042 
— vire 209 — drawing 208 — grain 609 
Dovetailing 169 — frame — play 319 
Domwels 156 — grinding 343 — screw 671 
Dowlas 1197 — oil 478 — may 609 
Dozen 1188 Dry rot 631 Endless saw 660 


Drag 84, 651, 1066 — sand 92 — screw 322 
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Enfield rifle 586 
Engine 225, 1059, 1353, 
1435 


lathe 1585 
Engraving 431 
machine 243 
Entering 882 
chisel 688 
file 350 
gouge 689 
tap 321 
Equal cotter file 350 
— — 349 
qualling file 352 
ual round file 351 
square files 349 
Ihree-square file 350 
Escapement 602 
mwheel 602 
Etching 432 
varnish 432 
Evaporation 1076 
Examining 879 
Excentrie cutting frame 
142 
lathe 741 
Expanding borer 2719 
center bit 730 
mandril 295 
tap 322 
Extra twist 1068 
Eye 496, 503, 517, 725, 
s71 


— 


Eyeing 521 


Face 112, 356, 357, 587, 
706, 987 
plate 300 
Facing 299 

sand 101 

up 1046 
Factitious gems 1560 
Fagot 142 

Fagotted iron 142 
Fair 1025 

Faller wire 1071 
False core 104 

key 579 

tmıst 1053 
Fan 1034 

Fancy cloth 846, 915 
roller 1240 
tweel 908 

— meaving 215 
arn 1294 
Fang 348 

Fauld 19 


— 


Regiſter. 


Feather edoe 350 
— - — file 350 


— € 


ge graver 247 


Feathered shot 37 
Feather shag 1005 
Feeders 1040 

Feeding cloth 1239 


— head 


76 


rollers 1035, 1040, 


1167, 1240 


Felt 1212 
Felted cloth 
Felting 1212 
Felts 1460 
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Female screw 310 
Fence 716, 764 


Fencing-foils 
Fermentation 
Fermenting 
Ferret 1359 
Ferril 306 
Ferrule 272, 


512 
1435 
1435 


306 


Fettling 1586 


Fibrous slab 


751 


Fiqure punches 367 
Fiquring machinery 953 
File cutter 498 


eulting machine 498 


Files 345, 496 
Filigrane 542 


Filigree 542 


Filing 346, 522 


— board 
block 


346 
346 


. machine 269 
Filings 345 


Fillet 715, 1041 


cards 
Fillets 554 

Filling 1076 
Fillister 710 


1039 


Filtering paper 1470 


Fine 1025 


metal 2 
—  roving 
Fine roving 


Fining 22 


Finisher 1041, 1177, 1447, 
1551 
Finishing 523, 596, 1103, 


-— A 
Finishing he 


cut 1175 
iron 22 


2, 36 
1062 
frame 1062 


silver 65 


11, 43, 1274 


box 1303 
card 1041, 1177 
engine 598 


frame 1062 
ad 1303 


Finishing rollers 555 
rolls 146 
stretch 1074 
tap 321 


Fir 636 
Fire bricks 1578 
— clay 1577 
room 19 
Firmer chisel 688 
First 1551 
course 345 
drawing 1166 
eye 531 
grinding 1566 
First sliver head 
1304 


stuff 1421 
Fish-hooks 531 
skin 776 
Flannel 1290 
Flashed glass 1543 
Flashing furnace 1545 
Flask 84, 101 
Flat 689 
bit tongs 178 
—  chisel sculper 47 
— file 349 
Flat iron 141 
half-round 351 
Iyers 248 
Flats 546, 1040 
Flat scooper 241 
sculper 247 
tool 297 
Flatted planks 650 
wire 531 
Flatting 316, 517 

—  furnace 1544 

mill 153 

— stone 1544 

Flaw 7 


Flawish 6 
Flax 1129 
breaker 1175 
cotton 1152 
dresser’s knife 112 
Flaxen linen 1194 
Flax stram 1131 
wool 1152 
> teeth 694 
leece 1041,. 1214 
Flexible shank 513 
Flint glass 1536 
— lock 586 
— paper 423 
ware 1579 
Flirt 1359 
Float cut 346 
Floating 315 


1303, 


1240 





Floats 345, 706 
Flock 1531 

— paper 1531 

—  silk 1359 
Floret silk 1359 
Floss silk 1359 
Flowers of zinc 38 
Flowing blue 1597 

—  colours 1597 
Flurt 1359 
Flushing 15 
Flush lock 575 
Fluted roller 833 

—  scrapers 414 
Flutes 715 
Fluting 689 

— machine 268 

— plane 115 
Flux 20, 466 


Fly 825, 1066, 1072, 1240 


Fly-cord 881 
— frame 1055 

— bars 1440 
— press 313 

— shuttle lathe 881 
— mheel 293 
Flyer 1055, 1066 

— Jlathe 880 

— /rame 1170 
Flyings 1072 
Flying shuttle 875 
Fold 19, 381 
Folding 381, 1124 
Foliating 1561 
Follower 259 
Foot-board 293 

—  lathe 293 
Fore-lock 406 

— man 178 
Forge 23, 175 

— hammer 143 

— pig 4 
Forgig 139, 168 

— machine 171 

Former chisel 688 
Found 74 
Founder’s lathe 94 
Foundry pattern 82 


pig 4 
For leafed tweel 903 
— square broach 286 
— square scraper 414 


Frame 292, 651, 696, 867 


— sam 696, 697 

— sam file 351 
Freezing tools 365 
French draw loom 960 

—  polish 7182 
Fret sam 7101 


Regifter. 


Frietion calender 1121 
Fringes 1376 
Frit 1540 
Fritting 1540 
Front boss 1168 

— aller 1071 

— rollers 1072, 1167 
Frosted glass 1556 
Full half-round 351 
— red gold 67 
Fuller 180 
Fuller'’s earth 1269 
Fulling 1265 

— mill 1267 
— stocks 1267 

Fully fair 1025 
Furnace steel 25 
Furniture damask 1328 
Fusee 601 

— engine 604 

— tool 604 

— turn 604 
Fustian 995, 1095 


&. 


Gaffer 1551 
Gage 192, 237 
Gain 1068 
—— of the carriage 
106 
Gall of glass 1541 
Galloons 1371 
Galvanized iron 443 
Galvanizing 443 
Galvanoplastic 135 
Gang 850 
Gas-puddling 24 
Gassing 1079, 1105 
Gauge 214, 237, 1173 
— plate 214 
Gauze 
Gems 1560 
Generator-furnace 21 
Genoa back 996 
_ — velvet 1005 
German sheet glass 1543 
— silver 56 
— steel 25 
Getting up 1117 
Gig 1276 
—  barrel 1276 
— mill 1276 
Gilder’s tongs 451 
— max 452 
Gilding 449 
— by the rag 454 
— in distemper 7194 
— in oil 193 
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Gilding on water size 7194 
Gilding size 795 

Gill 525, 1166 

Gimblet 7126 

Gimlet 726 

Gin 1022 


Gingham 1092 - 


Ginning 1022 
Girths 1382 
Git 76 
Giving in 882 
Glace thread 1087 
Glass 1535 
—  blower 1543 
—  cloth 423 
—  culting 1561 
— Furnace 1540 
Glass-gall 1541 
—  grinding 1561 
— oven 1540 
— painting 1561 
— paper 423 
Glass pots 1540 
—  shade 1544 
Glaze 1594 
— baking 1596 
Glazer 505 
Glazier 1568 
Glazier’s putty 1569 
— vice 117 
Glazing 505, 1468, 1594 
— calender 1121 
— machine 1123 
Gloss 1594 
Glue 7152 
Glueing 7152 
Going in 1071 
Gold 66 
—  beater’s skin 165 
— beating 165 
— colour 411 
— paper 1510 
Gold-plated 158 
— size 193 
Goldsmith's work 540 
Good 1025 
— /fair 1025 
— middling 1025 
— ordinary 1025 
— maste 1075 
Gouge 689, 738 
— bit 730 
— sculper 247 
Grains 1340 
Grain-tin 44 
Granite ware 1579 
Grass 1107 
— bleaching 1107 
— cloth 1126, 1128 
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Graver 245, 246, 297, 306 


(rease-pot 436 
Greasy wool 1231 
Green ebony 644 
gold 67 
sand 81 
seed 1026 
mood 616 
gold 67 
metal 4 
minium 477 
—  pig-iron A 
Grinder 1046 
Grinding 343, 414, 417, 


-— 


Grey 


505, 519, 1046, 
1566 


lathe 1562 
Grindstone 341 
Grist 1080, 1259 


(Groove 146, 517, 763, 768 
and tongue-joint 163 


Grooved 7163 
Groover 245 
Grooving 7164 

iron 764 
machine 268 
»lane 7164 


Ground 800, 915, 994, 1005 


donns 524 
Guage 237 
Guard razors 508 
Guards 578 
Guide 847 

— mire 171 
Guilloshed work 308 
Guilloshing 308 
Guillotine shears 252 
(ullet 694 
Gulleting sam file 351 
Gullet teeth 694 
Gun-lock 586 

— melal 53 
Gunny Bags 1127 
Gunny fibre 1127 
Gunpowder hammer 170 
Gun stocker 584 
Gut cord 956 
Gutter 517 


Hackle 1145 

Hackling 1145 
Haircord 1092 
Hair pins 526 
Half-cut 1175 
— gang 350 
— pitch 7107 


Half 
— (iM 


Half 


Half-stu 


Regifter. 


rip sam 700 

ound bit 278 

hroach 287 

file 351 

— flat back 351 
high back 351 
round set-hammer 180 
1421 


Halfthick file 350 


Hafts 


>08 


Hammer 138, 356, 371, 587 
Hammer-hardening 139 
Hammered metal 151 


plate 151 
work 362 


Hammering 358 
Hammers 1435 


Hand 


— 


Hand 


Hand 


straightening 518 
574, 601 
brace 275 
file 349 
hammer 173 
ladle 80 
loom &65 
made paper 1481 
mill 
mule 1074 
sam 700 
saw teeth 693 
shears 250 
shuttle 875 
spun yarn 822 
tmwiner 1087 
-vice 228 


Handle 7125 


Hang 


drill-stock 273 
er 948 


zen machine 1112 


Han 


842, 1076, 1188, 1259, 


1316 


Hard 


ends 1075 


Hardened 8 
Hardener 1293 
Hardening 9, 518 
Hardening on 1596 


Hard 


Hard 
Hare 
Harl 


porcelain 1580 
solder 388 
soldering 38 
straightening 518 
wood 610 
mworsted 1311 
879 

1131 


Harness 948 


board 949 


Harsh cast-steel 29 
Hart’s horn 7149 
Hatchet 503, 683, 684 


stake 361 


Hatching 243 

Hawk-bill 393} 
— Iyer 393 

Hamthorn 641 

Head 321, 574, 676, 1049 

Header 528 

Heading 339, 519, 522, 

527, 528, 667, 

810 

machine 529 

tool 184 

Head-stock 266, 292, 1069 
— tmist 101 

Healds 871 

Healthy state 20 

Heart 607 

wood 607 

Hearth 19, 175 

Heat 176 

Heck 825, 851 


Heckling 1145 
machine 1152 
Heddle hook 882 
Heddles 871 
Heddling 582 
Heel 696 
tool 298 
Heer 1188, 1260 
Helve 143 
Hemp 1155 

— linen 1194 
Hesp 1188 
High furnace 19 
Hinged screwing stock M 
Hob 331 
nails 485 
Holders 1135 
Holdfast 613 
Hole board 949 
Hollow 7115 

— edye 352 

— edge equalling file 

352 


"edge joint-file 352 
inion file 


35 
Hollow glass ware 1550 
Hollowing knife 686 
Hollow joint wire 215 

— nosed plane-iron 
11 
— plane 115 
Holly 642 
Homogeneous metal 3! 
steel 31 


Hook 298 
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Hooks 496 Italian cloth 1326 nives 1440 
Hook-tool 298, 7139 Jvary paper 1494, 1499  Anobs 143 
— mrench 180 Knubs 1359 
Hoop iron 140 J. 
Hoops 141, 667 L. 
Hoop tongs 118 Jacaranda wood 645 
Horn 10% Jack 851, 899 Laces 1371 
—  beam 637 — /rame 1054 Lacker A718 
Horse 363, 695 — in the box 1054 Lac-varnish 478 
—  chestnut 639 — plane 708, 872 — — by oil of tur- 
— chestnut wood 639  Jaconet 1091 pentine 478 
— hair 1388 Jacquard 960 Lading 1545 
— nail rods 141 — loom 360 Ladle 80 
Horse nails 485 — machine Y60 Lady coating 1289 
— sealing 1388 Jamaica rose-wood 643 Laid mould 1455 
— dail Ti6 Janapam 1127 — paper 1459 
Hosiery yarn 1319 Japanning 478 Lap 1036 
Hot blast iron 21 Jaws 226, 587 — dovetails 169 
— shont iron 7 Jan temple 884 — joint 218 
— mater frame 1112 Jean back 996 — machine 1036 
— wet spinning 1172 — — velvet 1005 — roller 1036 
— morkıng 20 Jenny 835, 1253} Lapping engine 1042 
Hour hand 602 Jeweller 543 — machine 1042, 
— train 602 Jeweller’s red 426 1177 
Housing frames 146 Jigger 1584 Laquer 418 
Honel 684 —  knife 686 ‘ Earch 637 
Husks 1359 Jig saw 699 Lashes 917, 956 
Joinery 796 Lashing 956, 1297 
1. Joint 233, 541, 762 Lasting warp 1311 
Jointer 7109, 712 — weft 13117 
Imitation venetian carpets Joint-file 352 Latch 581 
1332 — Viyer 229 Lath 574, 649 
Indian grass 1121 — vood 54l — nails 485 
—  rubber 1394 — wire 215 Lathe 291, 736, 878 
Indian steel 32 Jointing 672 Latin brass 160 
India rubber 1394 Jumping 119 Latten brass 160 
Inferior 1025 Jump joint 218 Lamwn 1092, 1198 
Ingot 134, 165 Juniper wood 642 Lay 818 
Ingrain carpet 1333 Jute 1127 — cap 818 
Inlaid work 805 Layer 1464 
Inlaying 805 RK. — on 562 
— sam 699 Laying 1464 
In oil 1318 Kankhura 1126 Lea 1076, 1188, 1189 
Inside and outside calli- Kerf 653 Lead 44, 948 
vers 678 Kersey 1290 —  ashes 44 
—  callipers 235 Key 574, 763, 768 — nails 485 
— screw 310 — groove engine 268 Leading 444 
—  screm-tool 331 — hole 574 Leaf 871 
— tool 298, 739 — — sam 701 eaf brass 166 
Intermediate frame 1962  Kidderminster carpet 5 — gold 165 
Iron 818 Kiln 1591 — metal 166 
—  castings 97 King's wood 645 — silver 165 
— face 109 Kis ig-iron 4 Lease 850, 874 
— foundry 97 Knife-file 350 — pins 850 
— plate 156 —  graver 246 Leashes 956 
Ironstone ware 1579 — sharpener 505 Leaves 599 
Ironwheel 1562 — tool 246 Leer 1542 
— mire 206 Knitting needles 525 Left handed screw 316 


Irregular working 20 —  yarn 1319 — hand screw 316 
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er 762 
Length of bell 1168 
Lengths 515 
Letter punches 367 
Letting down 12 
Level 681 
Lever brace 216 

— drill 276 
gauge 150 


Lift hammer 144 
Lifting 52, 1464 
bar 961 
blade 961 
mwires 961 
Lighter 1439 
Lighting 497 
Lignum vitae 643 
Lilac 642 

Lime 639 

Linden 639 

Line 1129 

Lined work 924 
Linen 1194 
buttons 573 
cambrie 1198 
cloth 1194 
Line-out 647 

Link 492 

Linsey- Woolsey 1231 
Lint 1131 

List 436, 715, 846 
List-pot 436 
Litharge 44 


Loam 93, 1576 
—  casling 93 
— moulding 93 
—  stove 94 

Lock 586 

— sam 101 

Locks 574 

Locust-tree 640 

Log 649 

Long flax 1175 
— line 1175 
— march 8714 


—  poil 1005 

ratch 1174 

Long-ratch spinning frame 
1171 


reel 1316 
sam 696 
staple 1026, 1028 


Regifter. 


Long mwool 1221 
Loom 865 

bleached linen 1201 
Loss of time 319 
Lower shed 874 
Lomwiand 1026 

Low Middling 1025 
Lozenge graver 246 
Lumb 141, 146 
Lump 1543 

Lustre ware 1597 
Lustre yarn 1317 


Mac Carthy gin 1022 
Machine made paper 1481 
Machines 225 
Machine spun yarn 322 
a. 640 

ahogany 643 
Mail 11" 
Mails 846 
Main-cylinder 1040, 129 
ate 575 
— spring 587 
warp 1005 
Mains 1026 
Maitland cord 893 
Maker 178 
Making a tooth 711 
Mallet 356, 687 
Mandrel 180, 183, 184, 

214 
Mandril 214, 292 
stock 292 
Mangle 1119 
Mantle 19 
Maple 638 
Marble 1543 
Marbled paper 1514 
March 8: 
Marine glue 755 
Marking 560, 561 
an 675 
gage 616 

—  gauge 231, 676 

Marle 15711 
Marocco paper 1518 
Marquetry 805 
Marrino 1326 
Marseille 985 
Marver 1543 
Mashes 846 
Master key 5719 
tap 326 
Matches 668 
Matrice 258, 368 
Matrix 124 


Matting tools 365 
Measuring 1124 
lape 
Medalist 565 
Medio tmist 1976 
Medullary rays 608 
Melting pots 1518 
Mendoza pulley 1070 
Merchant rolls 146 
Merino 1326 
yarn 1317 
Meshes 846 
Metal 1541 
gauge 150 
Mexican 1026 
fibre 1128 
grass 1128 
Mezzo-tinto scraper 414 
Micrometrical screw 318 
Middle 1025 
cut 348 
fair 1025 
flask 84 
—  pitch 107 
Middle reel 1316 
sweep 689 
tap 321 
worsted 1317 
Middling 1025 
fair 1025 
Midfellow 1439 
Mild cast-steel 23 
Mill 561 
bars 147 
board 1491 
— Vurnace 142 
gang 850 
Mill saw 651 
saw file 351 
Milling 304, 560, 1265 
machine 354, 560 
tool 304 ‚ 
wheels 304 
Mil spun yarnı 922 
Millwright’s chisel 688 
Minium 44 
Mintage 550 
Minting 554 
mill 561 
Minute hand 602 
Mirror glass 1536 
Mitre 679 
— and key 110 
block 7107 
dovetails 7170 
Mitred quoin 766 
Mütre plane 767 
sawblock 7167 
square 679 


232 


— 
— 
— 





Mixed cloth 1237 
retting 1132 
yarn 1294 
Mixing 1030, 1237, 1583 
Mock-mwater 1076 
Mohair 1211, 1325, 1330 
Moleskin 1095 
Mordant 432 
Moreen 1325 
Mortice 7167 
axe 683 
chisel 688 
gauge 676 
gauge with screw 
slide 677 
— lock 575 
Mortising 7167 
machine 690 
Mosaic 1561 
Mosaic gold 49 
Mottled iron 4 
Mould 29, 74, 124, 184, 
527, 1457, 1551, 1585 
Moulding 80, 714, 1585 
box 101 
loam 93 
machine 719 
plane iron T15 
Moulding planes 7114 
sand 80 
Mountain ash 641 
Mounting 293, 871 
Mousseline-laine 1325 
Mouth 19, 226, 707 
Movement 309, 599, 1585 
Moving fillister 710 
M-teeth 694 
M le 64 
Mule 835 
doubler 842 
— jenny 835 
— spinning frame 1068 
twist 1076 
Multiplex thread 316 
Munco 1225 
Mungo 1225 
Muntz’ yellow metal 48 
Music paper 1410 
— mire 208 
Musket 585 
Muslin 1092 


— 
— 
— 


— 


N. 


Nail-claw 756 

— head tool 298 
— mould 482 

— rods 141 


Regifter. 


Nail smith 482 
Nailing 755 
Nails 482 
Nap 994, 1005 
Nap warp 1005 
Natural steel 18 
Neck 96 

— tmines 9349 
Needle 361 

— files 350, 352 
gun 588 
Needles 515 
New-Zealand-flax 1127 
Nick 312 
Nickel 56 
Nicker 7130 
Night bolt 581 
Nipper plyers 249 
Nippers 247 
Nipper temple 884, 1016 
Nipple 588 
Noils 1298, 1360 
Nose bit 730 
Notching 7112 
adze 685 
Note paper 1472 
Nomwel 93 
Number 1076 
Nurling tool 304 
Nut 310, 405, 587 
— shaping machine 354 
— mood 639 


Oak 631 
OÖbverse 552 
Ogee 7115 
— plane 115 
Oiling 1236 
Oil rubber 415 
— slones 415 
varnish 478 
Old woman’s tooth 7168 
Oliver 168 
Olive-tree 641 
Opake porcelain 1579 
Opener 1031 
pening bit 285 
machine 1031, 1233 
out 183 
Open drawing 1321 
Open sand-casting 82 
pen shed 891 
Ördinary 1025 
dovetails 7169 
pitch 694 
Organzine 1351 
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Original tap 326 
Orleans 1324 
Ornamental paper 1517 
Osier 640 

— twigs 640 
Qutside-building 19 
screw tool 331 
Oval chuck 308 

— compasses 618 

— spit-sticker 246 
OÖverburnt iron 7 
Överpoled copper 37 
Ozxidized silver 473 
Ozier 640 


P. 


Pacing 868 

Pack 1188, 1321 

Packing needles 524 
— paper 1470 

Pad-lock 582 

Padesoy 1364 

Paduasoy 1364 

Painting 185 

on glass 1561 

Pakfong 56 

Palixander wood 644 

Pan 587 

Pane 173, 356 

Panel sam 700 

Pannels ‚626, 766 

Pap borer 728 


Paper 1420 
— cloth 1487 
— cutting machine 1486 
— hanging 1521 


— machee 1495 
Paper machine 1481 

— pulp 1453 

— shirting 1487 

— staining 1505 
Papering 520, 530 
Parallel files 349 

— — machine 

71 


rule 675 
vice 227 
Parian 1580 
Paring chisel 688 
machine 268 
Parting 69, 101, 1464 
— sand 85 
— tool 689, 739 
Party gold 166 
Passe-lacets 524 
Paste-board 1491 
Pastes 1560 
Patent filing-up paste 1449 


— 


— 
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Patent lint 1199 

—  milley 1034 

—  moodT5Ll 
Pattern 82, 915, 916 
Paut-hemp 1127 
Pearl hardening 1449 
Pearls 1565 
Pear wood 640 
Pecker 881 
Pecking-cord 581 
Peel 1465  ;, 
Pegs 485 ” 
Peg-teeth 694. 
Pendulum 600 

— wire 209 
Penny temple 1076 
Percussion cap 588 
— lock 587 

Pernambucco-nwood 644 
Petit gulf 1026 
Penter 43 
— 1128 

iching 1236, 
Pick 1018 
Picker 881, 891 
Picking 579 


— knife 655 : 


Pickling 407 
Pick-lock 519 
Piece 1543 
Piecer 1072 
Piercing saw 262, 699 
Pig 21, 23, 46 
— iron 3 
— nose hand-vice 229 
Pile 994 
— marp 1005 
Pillar Ale 350 
Pillow 1095 
Pimpled metal 36 
Pin 406, 575, 730, 850 
Pincers 229 
Pinchbeck 49 
Pin-cop 863 
— drill 2719 
Pine 636 
— apple fibre 1128 
Pinion 596 
—  facing tool 604 
— file 352 
—  gauge 234 
—  mire 290 
Pinning 347 
Pins 526 
Pin-tong 230 
— vice 229 
— may 609 


Pipe boring machine 735 


— clay 1577 


Regifter. 


Pirn 825, 863 
Pit 1134 
Pit-man 650 
Pit sam 696 
Pitch 311, 694, 707, 1173 
— block 366 

— ine 636 
Pitching-tool 604 
Pith paper 1421 
Pivot broach 286 

— drill 272 

— file 352 
Plain back 996 

— — velvet 1005 
Flain cloth 846 

— gauze 897 

— shed S91 
Plaiting machine 1402 
Planchets 554 


Plane 264, 706 


— iron 7106 
Planing 106, 707 
—  bench 610 
— machine 266, 716 
— tool 265 
Planishing 363 
— hammer 359 
— stake 360 
Planker 1293 
Planking 1302 
Plank nails 485 
Planks 554, 648 
Plank timber 649 
Plankmway of the grain 906 
Planometer 346 
Plate 149, 587 
—  brass 160 
Plated 158 
— sole 709 
Plate glass 1536 
— iron 156 
— moulding 86 
— paper 1470 
— ewter 43 
Plate rollers 151 
—  scrapers 414 
— speeder 1062 
Platina 49 
Platinum 70 
Plough 7164, 995 
— bit 7164 
Plucker 1233 
Plug 237, 321, 588, 730 
—  center-bit 730 
— Ttap 326 
Plumbline 681 
Plumtree 640 
Plunger 1045 
Plush 1005 


Plyer 202, 229, 248 
Pneumatie loom 1015 
Pock-mood 643 
Point 294 
— paper 916 
— tool 297 
Pointing 516, 527 
Pole 7137 
— lathe 7137 
Poling 37 
Polishing 360, 424, 505 
523, 781, 1567 
— block 357 
— file 430 
— hammer 359 
Polygon machine 354 
Poplar 638 
Poplin 1364 
Porcelain 1580 
— earth 1577 
Porcupine 1166, 1307 
Porter 178, 849, 879, 1202 
Post 1463 
Pots 1540 
Potter’s clay 1577 
— mheel 1554 
Pottery 1579 
Pouring 75 
— hole WI 
Power loom 1013 
Pressed glass 1555 
Presser 833, 1057 
— flyer 1057 
— frame 1057 
Pressing 521, 1125, 1286, 
1463, 1586 
— boards 1286 
— roller 833 
Prickle-wood 642 
Prime 586 
Priming 185, 793 
Princes metal 49 
Print 105, 184 
—  cutting 514 
Printers 1090 
Printing 1115 
— paper 1470 
_ Iypes 123 
Procellos 1551 
Protector 580 
Protector-lock 580 
Pruning saw 701 
Puddler's rolls 146 
Puddling 23 
— furnace 23 
— steel 25 
Pugmill 1581 
Pulley 293 
box 953 


Pulling-up 1069 
Pull-to 818 
Pulp 1453 
— meter 1481 
— strainer 1457 
Pumice stone 415 
Pump-bit 734 
— drill 274 
Punch 124, 183, 256, 258, 
364, 691, 692, 969 
Punching 182, 256 
machine 257, 969 
Punt 1543 
Punty 1543 
Puppet 292 
Purl 531 
Purpled wood 644 
Putting 1071 
Putty 40 
Puzzle lock 580 
Pying 518 


@. 


Quadrant 1078 
Quarter round 7115 
stuff 648 
Qucen’s metal 43 
wood 645 
Quickbeam 641 
Quickening 450 
Quick-lime 425 

— Tree 641 
E— mater 450 
Quill bit 730 
Quilting 985 
Quire 1468 
Quirk 715 


Rabbet-plane 710 
Rabbit-plane 710 
Race 881 
board 881 
Rack 599 
— -callipers 234 
compasses 233 
Racket brace 217 
Radial drilling machine 281 
Radius gauge 234 
Rag-cutting machine 1429 
— engine 1435 
knives 1440 
Rags 1421 
Rails 189 
Raised work 362 
Raising 358, 1274 
gig 1276 
ſtarmarſch Technologie IL, 
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Raising -in 358 
Rand 1188 
Rap 1016 
Rapiers 512 
Rash 1326 
Rasp 7104 
Rasping mill 7106 
Rasps 496 
Ratch 833, 1070, 1171 
Ratchet brace 217 
drill! 277 
lever 277 
Rate 313 * 
Rating 1132 
Rat-tail 351 
Ravel 853 
Raw lead 46 
silk 1350 
Razor strap 507 
Reach 833, 111 
Reader 954 
Reading 954 
and cutting ma- 
chine 369 
Reading and stamping ma- 
chine 

Ream 1468 
Rebate 7110, 715 

— plane 710 
Rebating 7166 
Recess bead 715 
Red brass 46 
deal 636 
ebony 645 

— gold 61 

— heat 114 
Red lead 44 
Redness 174 
Red sanders 644 


— 


— 


Reed 7115, 879 


hook 882 

maker 893 

— maker’s file 894 

plane 715 

Reeding 7115, 882 

Reel 842, 844, 1347 

Reeling 842, 1347 

Refiling 522 

Refined lead 46 

steel 28 

Refinery furnace 22 

Refining 22, 28, 837, 65, 
1541 


— 


cinders 23 
Regular tmeel 900 
Requlator 854 
Reheating furnace 142 
Reins 178 

Reps 1325 
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Rest 295 
Retaining rollers 1172 
Retting 1132 


Reverse 552 
Reversed tmeel 931 
Reversing 102 
rollers 147 
Revolver 586, 977 
... slide-rest 302 
Rhea 1126 

Rheea 1126 

Rib 1092 
Ribbon-loom 1374 
Ribbons 554, 1371 
Rice paper 1421 


Ridge 101 
Hiflers 352 


Rifle 585 
Rifled barrels 585 
Riflers 352 
Rifling bench 594 
machine 594 
Rigger 293 
Right-handed-screw 316 
Right-hand serew 316 
Rim 575, 1070 
lock 575 
— square 238 
Rimers 285 
Ring 204, 237 
and runner 1067 
— and traveller throstle 

1067 
lock 580 

— spindle 1067 

Rinsing machine 1108 
Rippling 1131 


Ripsam 7100 

Rising box 917 

Rivet 382 

Riveting 382 

— clamp 383 
— hammer 383 
— machine 385 
—  punch 382 

Riveting-set 384 
— stock 382 


Rivetting 382 


“ Riving 666 


—  knife 668 
Roasting 18 
Rock 
—  cherry-tree 640 
drill 277 
Rockingham 1579 
Rod 601 
Rodden tree 641 
Rod-iron 141 
Roll 1439 


108 
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Roll-boiling 1284 
— box 1244 
Rolled iron 148 
lead 161 
metal 151 
— plate 151 
tubes 220 
Roller-bowl 1244 
gin 1022 
temple 1016 
Rollers 376 
Rolling 139, 142, 555 
machine 1135 
— mill 151 
Rolls 138, 1244 
Rosebits 285 
Rose-copper 37 


— 


— 


— engine 309 
— steel 26 
— mood 644, 645 
Rosett 309 
Rot 631 
Rotary beetling mill 1209 
—  shears 254 


Rotatory temple 1016 
Rotchet engine 596 
Botten-stone 427 
Rotting 1435 
Rouge 426 
Rough 348 
cut 348 

— files 348 
Roughing 1143 
eylinder 1186 
rolls 146 
Rough steel 25 
mwalling 19 
Round 715 
bead 715 
broach 430 

—  chisel sculper 247 

— edge joint-file 352 
Rounder 713 
Round file 351 

— /uller 180 
glass 1550 
Rounding adze 685 
Rounding off 351, 596 
tool 185 
Round-iron 141 

— joint-file 352 
nose plane-iron 708 
nose Pu 248 
— off file 351 
Round plane 715 

—  plyers 248 
scooper 247 
sculper 247 
—  shave 686 


— 


— 


Regiſter. 


Round steel-wire 208 
thread 312 
timber 646 
R tool 297 
outer gage 806 
Router plane 768 
Routing plane 768 
Roving 831, 1062, 1053, 
1166, 1170 
Roving frame 1062 
Roving head 1303 
Roman tree 641 
Romwing 1274 ° 
Royal wood 645 
Rubber 349, 352, 415, 516, 
1207 
Rubbing 126, 515, 1207 
boards 1207 
Ruffer 1146 
— 1143, 1566 
Rule 331, 232, 675 
— paper 916 
Ruling machine 243 
Runner 76, 101, 1067 
stick 85 
Running 279 
in 1071 
of 20 
out fire 22 
Run-out furnace 22 
Rupert's drops 1542 
Russian sheeting 1196 


Saddle 296 

grinder 1046 

nails 485 

Saddler’s tocks 485 

Safe-edge 349 

Safety-locks 579 
ars 1593 

Satlcloth 1196 

Salt glazing 1596 

Sand 80 

casting 81 

— — between flasks 


moulding 81 
aper 423 
— 341, 415 
trap 1441 
Sanders 644 
Sandiver 1541 
Sap 607, 616 
— mood 607 
Sash-sanm 7100 
Satin top 1095 
Imeel 900 


— 


Satin wood 644 
Saunders 644 
Sam 261, 651, 693 
blade 693 
blades 500 
— file 350 | 
— /rame 262 
Sam gin 1023 
mill 651 
— pad 701 
pit 650 
set 695 
Sam-set plyer 695 
— table 104 
Samwing horse 695 
Say 1326 
Scale 8, 232, 508 
— board 667 
tang 504 
Scaling 436 
oven 436 
Scarf 771 
— and key 7163 


— 


. Scarfing 188 


Scavenger 1072 
Scissors 1551 
Scooper 245 
Scoring point 716 
Scorper 245 
Scorpion 218 
Scotch carpets 1334 


Scotia 715 
Scoured 1318 
— silk 1357 


Scouring 436, 519, 546, 
1229, 1265, 1357 
Sceraper 347, 413, 774 
Seraping 413, 774 
Scrap-iron 142 
Scratch-brush 347, 430 
Sceratching 430, 711 
Scremw 310 
arbor 307 
arbor with nut 307 
auger 128 
bolts 326, 337, 405 
Screw box 7143 
—  clamp 613 
cutting 324 
—  culting engine 334 
die 325 
Screm drill 274 
driver 405 
— f/errule 306 
head file 350 
head sam 263 
Screm key 406 
mandrel lathe 333 
nut 310 


— 





Screw-plate 324 
plough 7164 
Scerem spanner 406 
stock 325 
— tap 320 
tools 531 
wrench 406 
Screwing 324, 405 
stock 325 
table 336 
tools 331 
Scribbler 1239 
Scribbling 1239 
machine 1239 
Scriber 231, 675 
block 231 
Scribing 689 
Sceroll saw 699 
Sculper 245 
Scupper nails 485 
Scutcher 1034 
Scutching 1142 
machine 1034, 

1082, 1142 
stand 1143 
Scythes 513 
Seam 76, 361, 592 
Seaming 361 
Seamset 361 
Sear 587 
Seasoning 622 
Second course 345 
cut 348 
draw 1074 
dramwing 1168 
grinding 1566 
Second roving 1303 
sliver head 1303 
stretch 1074 
Seconds hand 602 
Seed 1340 
Seeding machine 1131 
Seggar clay 1577 
Seggars 1593 
Segment saw 665 
Seizing 1465 
Selfacting mule 1074 

— rag-engine 1443 

stretcher 1059 
stripper 1046 
temple 884 
Self-acting twiner 1087 
— 1074, 1443 

elf adjusting temple 884 
Schage 846 RN 
Selvedge 846 
Separalor 853 
Serge 1327 
Service-tree 641 


— 


— 


— 


— 


— 


— 


Regiſter. 


Set 180, 695 

— hammer 180 

— of 180 
Setting 180, 695, 879 
in 1593 
the points 523 
Semwed muslin 1097 
Sewing 1097 
cotton 1087 
needles 524 
silk 1352 
Shackle 582 
Shade 1544 
Shaft 143, 871 
Shagq 1005 
Shaking machines 1482 
Shalloon 1326 
Shamfering drill 288 
tool 288 
Shank 80, 509, 570, 725 
Shapers 184 
Shaping 505 
machine 268, 269, 
354 
Sharpening 695 
Sharps 5%3, 524 
Shave 817 
Shaving 7107 
machine 269 
Shavings 295 
Shawls 1328 
Shaml-wool 1211 
Shearing 28, 1105, 1223 

1274 


— 


— 


/rame 1280 
machine 1106, 1279 
Shears 249, 1278, 1551 
Shear steel 28 
Sheating 153 
Sheave 827 
Shed 8714 
Sheepshears 1223 
Sheet 149, 530, 1152 

— brass 160 , 
brass in rolls 161 
cards 1039 
copper 157 
glass 1543 
iron 156 
lead 161 
metal 149 

— steel 157 
Sheet zinc 164 
Shell 572, 1244 
auger 127 
bie 730 
buttons 572 

gold 166 

Shingle nails 485 


Sheet 
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Shingles 667 

Shingling 141 

Ship chisel 688 

— sheathing 161 

Ship slice 688 

Shirting 1091 

Shoddy 1225 

Shoe nails 485 

Shoot 846 

Shooting block 7107 
— board 7107 

in 875 

Shop knife 686 

Short 524 

iron 7 

link 493 

march 874 

ratch 1174 

Short-ratch-machine 1172 
— —  spinning frame 
1172 3 2 

Short reel 1316 A 

sharps 524 

staple 1026, 1028 

wool 1221 

Shot 121, 1018 

Shoulder 504, 767 

Shrinkage 74, 617, 1267, 
1575 

Shrinking 617, 866, 1287 

in width 867 

Shuddy 1225 

mwool 1225 


— 
— 
— 


Shut 189 

Shutting together 188 

up 188 

Shuttle 875 

Shuttlebox 881 

Sickles 513 

Side fillister 7115 

— gauge 617 

nipper 248 

rabbit-plane 10 

rebate-plane T10 

Side screw 611 

tool 139 

Sieving 36 

Silk 1340 

breoder 1342 

moth 1340 

mwaste 1359 

—  worm 1340 

Silk yarn 1360 

Silver 60 

combined.steel 32 

edge 537 

— [ol 165 

paper 1510 

Silver-plated 158 
108* 


— 


— 


— 
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Silver-soap 544 
solder 390 
stecl 32 
Silvering 460, 1567 
Similor 448 
Simple 955 
cords 955 
speed 1071 
Singeing 1079, 1103 
machine 1103 
Single 1352 
— chamfered 'drill 271 
— cut files 345 
— ceulting drill 271 
— lip serew auger 7128 
— thread screw 316 
yarn 839 
Size 1080, 1471 
Sizing 557, 861, 1260, 1450, 
1465 
Six-square broach 286 
machine 861 
Skein 1076, 1316, 1354 
Skeleton 1054, 
/rame 1054 
Skelp 218 
Sketching 917 
Skemw carving chisel 689 
chisel 689 
Skewer 849 
Skew rabbit-plane 710 
Skillet 29 
Skip teeth 694 
Slab 649, 1062 
Slabbing 1062 
— frame 1062 
Slach silk 1353 
Slack 177 
coal 177 
Slate pegs 485 
Slave silk 1359 
Slay 879 
Sledge hammer 1713 
Sleeper 633, 948 


Sley 879 

Sleying 579 

Slide 296, 334 
—  bevil 680 
— gauge 238 
— lathe 297 
— piyer 230 


Slide-rest 296 
— 230 
liding puppet 29 
Ist 296 
square 239 
tongq 230 
Slight pitch 694 


— 


Regiſtet. 


Slip 414, 415, 554, 1188, 
1582 

kiln 1583 
Slit-deal planes 164 
— nose bit 730 
Slitted iron 149 
Slitter 149, 547 
Slitting 547 

— file 350 
rollers 149 
Sliver 1042, 1166, 1297 
box 1302 

— head 1304 
Slop 1582 
Sloping clamp 228 
Slotting machine 268 
Siub 1062, 1246 
Slubbing 1062, 1246 

— billy 1246 
frame 1062 
head 1303 
machine 1246 
Small coal 117 
Smithing 168 
Smith's hearth 115 
Smoking 93, 129 » 
Smooth 348 
cut 348 
files 348 
Smoothing 267, 1566 
plane 708 
plane iron 264 


— 


Snips 250 
Socket 687 
chisel 688 
Soft ends 1075 
Softening 17 
Soft iron 5 

—  porcelain 1580 
solder 388 

—  soldering 388 

— straightening 517 
Soft wood 610 
mworsted 1317 
Solder 387 
Soldering 357 
iron 395 
Sole 264, 706 

Sorb 641 

Sorting 1226, 1422 
Sounding 157, 558 ' 
Sours 1107 

Somw 83 

Space 694 

Spangles 532 
Spanner 406 
Span saws 696 
Speckled wood 610 
Spectacle-wire 209 


— 


Specular metal 53 
Speculum metal 53 
Speeder 1059, 1060, 1062 
Speigle-iron 4 
Spelter 38 
solder 389 
Spiegeleisen 4 
Spigle-iron 4 
Spike 348 
Spindle 7103, 822, 1068, 
1079, 1076, 1188, 
1260 
roving /rame 1055 
scotch 1188 
tree 642 
Spinning 822, 831, 1063, 
1166, 1253, 
1353, 1354 
frame 831, 1063 
in the lathe 304 
Jenny 1253 
machine 831, 1063 
Spinning mill 1354 
mule 1068 
wheel 823 
Spiral 600 
dril 274 
spring 600 
Spirit level 682 
varnish 478 
Spit-sticker 246 
Spitting 522 
Splitful 819 
Splits 879 
Splitting 617 
Spoke shave 114 
Sponge cloth 1094 
Spongy platinum T1 
Spool 847 
Spooling 847 
wheel 847: 
Spoon-bit 7131 
chisel 688 
— gouge 689; 
parting too 69% 
Spout plane 7112 
Sprays 76, 101 
Spreader 1167 
Spreading 1544 
machine 1036, 1082 
oven 1544 
— plate 1544 
Spread window glass 1543 
Spring 600, 601 
callipers 234 
clamp 228 
divider 233 
finger 1057 
Spring gold 67 


— 


— 


Spring knives 506 
shaft 8713 


tool 604) 
Springy callipers 234) 
shapers 186} 
Spun silk 1360 
work 304 
Spyndle 1076, 1188 
Square 238, 679 
countersink 288 
files 349 
graver 246 

— iron 141 
Square rabbit-plane 710 
thread 312 
timber 646 
Squared timber 646| 
Squares 165 
Squaring 646 
Squeezer 24, 142, 1111 
Squeezing 1586 
box 1588 
— machine 1111 
Squirrel 1044 
Stag-foot graver 247 
— sculper 247 
Stained paper 1505 
Staining 777 
Stair carpets 1332 
Stake 357 
Stalking chisel 688 
Stamp 368, 371 
cutter 565 
mill 46 
Stampers 1435 
Stamping 36, 368, 521 

— mill 46 


— press 3713] 
Stand 1143 
Standard 897 
gold 67 
rules 232 
silver 61 
Standing fillister T10 
vice 226 
Staple 576, 1214 
Starching 1116 . 
clay 1116 


Starred 6 
Staluary BEIN 1580 
Staves 66 
Stay 84, 493 
Steam hammer 169 
striker 168 
Steaming 1287 
Steel 8 

— jewellery 545 
of cementation 26 


lape-measure 232 


4 
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Steel plate 157 

wire 208 

Steeling 186 

Steely iron 251 

—— 1106, 1132 
6, 


Stem 676, 764 
Step 1065 
Stereotyping 127 
Steffening 995 
Stitching 987 
Stock 143, 173, 583, 706, 
825, 1267 
Stocking 1541 
Stocking yarn 1319 
Stock-shears 250 
Stone china 1579| 
ware 1519 
Stook 1131 
Stop 716, 764 
— motion 1051 
Stopping 804 
Stout 1091 ., 
Stove 93 
Straight edge 680 
Straightening 515, 518, 526 
Strainer 1457 
Strake 1046 
Strap saw 660 
speeder 1060 
Strass 1536 
Stran 524 
knives 513 
Stretch 1069 
Stretcher 833, 1058 
Stretching frame 1058 
machine 1123 
mule 1058 
Strick 1138 
Striker 178 
Striking plate 516 
work 602 
Strikle 1046 
Stripper 1240 
—— 1046 
Stud 493 
— chains 493 
Stuff 845, 1420, 1421 
* chest 1453 
ar blue er 1470 
Sullage 75 er 
piece 716 
Sunk screw 312 
Sunn hemp 1127 
Sun plane 712 
Super 1317 
Superfine files 348 | 
roving frame, 
1062 
Surface lqathe 300 
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Surface plate 232, 346 
printing machine 
1115 
Surfacing 299 
Suspension 601 
Swage 184 
— block 185 
Smwaged circular saw 666 
Smage tool 370 
Swaging 184 
machine 376 
Smwandonn 1095 
Swanskin 1290 
Sweepings 70 
Smweep-saw 698 
Swelling 617 
Swifts 1353 
Smwindling 1142 
Swing box 977 
Swinging 1142 
Swingling 1142 
machine 1142 
Swing-wheel file 352 
Swords 878 
Sycamore 638 
Symboldt 955 


T. 


Tabby 1364 
— back 996 
back velvet 1005 
Tabbying 1121 
Table 266 
Table glass 1543 
— sam 7101 
— vice 229 
Tacks 485, 489 
Taffeta 1363 
Taffety 1363 
Tail 953 
cords 953 
stick 953 
vice 229 
Taker-in 1044, 1551 
Taking-in 1069 
up 822, 884 
Tammy 1326 
warp 1317 
Tampico hemp 1128 
Tang 321, 348, 504 
Tap 320 
— borer 7128 
— hole 19 
— mwrench 320 
Tape-measure 232 
Taper auger 7127 
bit 730 
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Taper cotter file 350 
files 349 

— flate file 350 
Taper hand-file 350 

— tap 320, 321 
vices 228 
Tapestry carpets 338 
Tappet wheel 101 
Tapping 20, 320 

— "hole 19 


Taunton speeder 1059 
T-bevil 680 
Teak wood 645 
Teasels 1274 
Teasling 1274 
Teazing 1541 
Technology | 
Tedge 76, 130 
Teest 357 
Teeth 261, 596, 599, 653 
Teeth-cutting engine 596 
Temper 43 
Tempering 12, 98, 518, 1581 
colours 13 
Template 237 
Temple 883 
Templet 94, 237, 883, 1584 
Tender porcelain 1580 
Tenon 763, 767 
sam 699 
Tenoning machine 7120 
Tens 1146 
Tenter 1273 
Tentering 1273 
Terra cotta 1578 
Test 64 
Thibet 1326 
Thickness 93 
Thickset 995 
Third dramwin 
sliver 
Thousands 61 
Thread 310, 839, 1076, 
1188, 1316 
of the weft 846 
Three cord 839 
fold 839 
— leafed tweel 91 
— ply carpets 1334 
— square file 350 
Three-square sam-file 350 
— scraper 414 
Three threads 839 
Thrilling tool 304 
Throstle 1065, 1257 
/rame 835 
Thron 1584 
Thrower 1584 


1168 
ead 1303 


— 


— 


Regiſter. 


Thromwer's engine 1584 
wheel 1584 
Throwing 1350, 1354, 1584 
lathe 1584 
Thronn silk 1355 
Thrumb 882 

Tick 1199 

Ticking 1199 

Tiges 415 

Tiles 1578 

Till-lock 581 

Tilted iron 148 

Tilt hammer 144 
Tilting 142 

Timber 635, 636 

Tin 40 

— and temper 43 
— oil 162 

Tinman 535 

Tin plate 156, 435 
— putty 40 

— solder 388 

— stone 43 

Tinning 434 

Tinsel 211, 531 

T-ron 141, T11 
Tissue paper 1470 
Toe 574, 595 

Tombac 46 

Tongs 178 

Tongue 348, 350, 763 
plane 164 
Tongued 163 

Tool holder 2398 
Tools 225, 297 

Tooth 716 

Toothed plane-iron 264, 

711 


— 


— 


wheels 596 
— plane 711 
Top 1040, 1095, 1297 

— cards 1040 

k 84 

— /uller 180 

— man 650 

Top plane-iron 7108 
— rollers 1065 

* swage 185 

popping 695 
eV file 351 


Tore 115 
Torus 715 
Touch 309 

— hole 585 
Touching needles 63 
Touch-pan 587 
stone 63 
Toughening 37 
Tough pitch copper 37 


Tow 1144 
linen 1194 
T-rabbit plane T11 
Tracing cloth 1118 
paper 1424 
Tram 1351 
Trame 863, 1351 
Transverse planing ma- 
chine 717 
Traveller 1067 
Traverse 1066 
Treadle 293, 872 
Treble gilt 451 
Treblet 183, 214 
Treddles 872 
Treenails 756 
Trellis 1198, 1199 
Trenails 756 
Trennels 756 
Triangle square 681 
Triangular file 350 
thread 312 
Triblet 183, 184, 214 
Tricker 587 
Trigger 587 
Triple carpets 1333, 1334 
thread 316 
Tripoli 427 
Trochilus 715 
Trough 26, 1269 
Truvet 1008 
Irying plane 108 
T-square 239 
Tub 1439 
Tube 1059' 

- dramıng machine 216 
— frame 1059 
roving frame 1059 
speeder 1059 
Tulip wood 644 
Tumbler 5716, 580, 587 
Turkey carpets 1334 
oil-rubber 415 
stone 415 
Turkish gloves 1200 
Turkois stone 415 
Turn 306, 1076 

— *bench 306 
screw 405 
Turned tweel 927 
Turner’s lathe 1585 
Turning 289, 1585 
arbor 307 
bevel 239 
chisel 138 
gouge 7138 
Turning men 297 

—  Jathe 291, 1585 
over 1268 


— 


— 


— 


Turning san 698 
square 239 
Turning-tool 289, 297, 738 
Turnings 295 
Tutenag 56 
Tmeel 899 
Tmweeled 1094 
bombazet 1326 
cloth 846 
— auze 984 
Tweezer 230, 891 
Twelves 1146 
Tmill 899, 1094 
Tmwilled 1094 
cloth 846 
mousseline-laine 
1326 
—  smwandown 1095 
Tmilley 1233 
Twine 839 
Tmwiner 840 
Twining 822 
Jenny 841 
mule 842 
throstle 840 
Twist 836, 1076 
Twisted auger 728 
barrel 593 
drill 272 
iron 147 
Twisting 822 
— frame 840 
Two cord 839 
— /fold 839 
handed hammer 173 
— handed spinning 
wheel 830 
threads 839 
Twyer 19, 175 
* arch 19 
ying up 902 
Tump — 19 
ype founding 123 
T yres 99, 190 


— 
— 


U. 


Umbaree 1128 
Under-drains 1589 
Union 1288 

carpets 1333 
Universal-chucks 295 
screw-wrench 406 
Upland 1026 

Upper shed 874 
et 1071 
Upright 817 

23 drill 274 
pitch 694 
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Up-setting 179 
Urchin 1044 


V. 


Varnish 478 

Varnishing 478 

Vat 1439, 1454 

— man 1454 

— press 1463 

Vault 1540 

Vellum eloth 1118 

paper 1460 

Velveret 995 

Velvet 846, 995, 1005 

carpels 1335 

Velveteen 995, 1000 

Veneer cutting saw 663 

saw 697 

mill 663 

Veneering 799 

Veneers 648 

Venetian carpets 1332 

Vent holes 15 

Verge 603 

Vernier calliper 238 

Verril 306 

Vihrating drill 274 

Vice 226, 228, 672 

clamp 228 

Violet wood 644 

Vütrifiable pigments 1537 

Vulcanized indian rubber 
1395 

Vulcanizing 1395 


W. 


Wad 1047 
Wadding 988, 1047 
Wards 518 
Warp 846, 1076, 1317 
— beam 867 
— cops 863 
Warping 617, 84) 
/rame 858 
mill 849, 858 
Washer 258, 405, 1435 
Wash-gilding 449 
— -pot 436 
— stock 1109, 1266 
— zmheel 1109 
Washing 36, 46, 436, 1230, 
1265, 1430, 
1596 
engine 1435 
stock 1266 
tub sam 662 
Waste 1075 
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Waste silk 1359 
Watch 600 
files 351 
holder 604 
Water-calender 1111 
— gilding 449 , 
marks 1460 
retting 1132 
spinning frame 835 
Water-stones 415 
twist 1076 
Watering 1121, 1132 
Wax polishing 781 
Weaver 865 
Weaver’s loom 865 
nippers 891 
—  tmeezer 891 
Weaving 845 
Web 261, 500, 693, 845, 
1486 
Wedge 151, 406, 707 
Wedy ing 1583 
Wedenood 1579 
Weft 846, 1076, 1317 
winding machine 863 
Welding 186 
—  cast-steel 29 
heat 174 
West indian locust-tree 640 
Wet drawing 208 
— press 1464 
— rot 631 
— spinning 1172 
Wharve 1070 
Wheel-cutting engine 596 
lock 586 
Wheels 1562 
Whip 881 
saw 696 
Whipper 1034 
Whisk 842 
White cast-iron 4 
hawthorn 641 
melal 43 
pig iron 4 
rope 1127 
White solder 359 
Whittle 685 
Whorle 827 
Wickers 640 
Wild cherry-tree 640 
Willey 1032, 1233 
Willow 640, 1032, 1233 
twigs 640 
Willy 1032, 1233 
Wilton carpets 1335 
Winding 621, 843, 847, 
1353 


— 


engine 1353 


1708 Regifter. 


Winding frame 847 Woollen cloth 1261 Writing paper 1411 
= machine 844, 847 — manufacture 1229 Wrought iron 5 
— on 1069 Wootz 32 — nails 462 
Winding-on motion 1057  Workable lead 46 
—  sticks 680 Workers 1240 Y 
— up 82 Working 20 j 
W indlass 226 - arch 19 'arn 831 
Window glass 1543 — hole 1540 — beam 867 
Wing-callipers 234 Worm 310 — bleached linen 1201 
— compasses 233 Wormeaten 635 — roller 867 
Wire 191 Wormeatenness 635 Fellow 1450 
—  brush 430 Worsted 1221 — brass 46 
— dramwing 193 Worsted goods 1221 — lead 4 
— gage 192 —  manufaciure 12393 — metal 48 
— gauge 192 —  shag 1330 —  sanders 644 
Wire gauze 1409 — spinning 1294 Yem 641 
— mill 203 —  velvet 1330 Yolk 1229 
— tacks 489 Wove mould 1460 York pitch 7107 
ood 607 — paper 1460 
—  culting 814 raich 60 q 
— screws 312 Wrapping paper 1470 j 
Woof 846, 1076 Wrench 38, 406 Zigzag-plate 1441 
Wool 1211 Wringing 1110 Zinc 38 
— combs 1295 — machine 1110 Zinking 442 
Wool-mill 1233 Writing cloth 1118 
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